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Use of jig FK650 / FK651

The jig FK650 is designed for cutting perfect 90° joints (fig. 2) and 45° joints (fig. 3.) for kitchen postform
worktops with the help of portable router.

It extends the possibilities of the router and increases the quality of the machined surface as well as the
precision of the joint. The basis of the entire system is a jig made of resistant plastic and a stop set. Precise
worktop joints, grooves for metal clamps and finishing of corners by radius or 45° can be manufactured by
presetting of respective stops. The complete production of the joint takes approximately 15 — 20 minutes
according to the operator’s skill.

90°

45°

2) 3)

FK650 is designed for work with grooving router bits with D 12 cutting diameter
FK651 is designed for work with grooving router bit with D 12,7 (2") cutting diameter
Hereafter referred to as FK ...

Basic accessories

1 pc Jig made of rigid laminated phenolic with letters indicating the positions of the stops
3 pc Metal stops

1 pc Plastic sliding stop

1 pc Nut with plastic rosette for sliding stop

1 pc Bolt for sliding stop

1 pc Washer

1 pc Operating instructions

Accessories required for the work with the jig:
PORTABLE ROUTER with superior performance (we recommend CMT portable router from our offer)

GUIDE BUSH with dia. 30 mm
If it is not possible to get the guide bush with dia. 30 mm for your router it is possible to buy:

FRB170___ reduction base for mounting of IGM guide bushes for shank S=8/12 mm
FRB171___ reduction base for mounting of IGM guide bushes for shank S = 1/4" and 1/2"
FGB30001__ guide bush IGM with dia. 30 mm for FRB170 and FRB171

FOR FK650....STRAIGHTBITD =12 mm FOR FK651 .....STRAIGHTBIT D =" (12,7 mm)
F047-12381__ D12 x 30(40) router bit S=8 mm F047-12371__ D12,7 x 30(40) router bit S=12,7 mm
FO041-12521__ D12 x 50 router bit S=12 mm

METAL TIGHTENING CLAMPS for tightening of lamella glued desktop joints
Code FK659 metal screw clamps package of 10pcs
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SLOT CUTTER WITH THICKNESS 4 mm
or a biscuit jointer can be used for lamella joints (call for our current offer of Biscuit jointers)

Tightening clamps
to fix the jig to the workpiece, we recommend the clamps series M980 from our offer.

Assembling of FK
The whole system of the FK jig is based on the use of three steel stops, which are inserted into various holes

in order to attain the precise manufacture of the outer and inner part of the joint. The holes for the steel stops
are indicated with letters (fig. 1).

.. TWO HOLES - outer part of 45° joint

.. TWO HOLES - outer part of 90° joint

.. FOUR HOLES - inner part of 90° and 45° joint

.. FOUR HOLES - fixing holes for clumps

.. THREE HOLES - radius finishing of corners (R 70 mm)
.. TWO HOLES - 45° finishing of corners

... ONE HOLE - inner part of 45° joint

... ONE HOLE - inner part of 90° joint (worktop 600 mm)

IoTmmoNnw>

The steel stops are furnished with rubber rings which prevent the stops from dropping out of the holes. Place
the metal stop into the hole using the pin with the rubber ring, so that it is completely inserted. If the metal
stops are difficult to insert, lubricate the rubber rings with oil. Before using always ensure that the stops are
completely inserted into the holes. Before using check that the stops are not leaning against the work table.

Setting of cutting axis and copying edge

The cutting line is always shifted by 9 mm (FK650) resp.8,5 mm (FK651) from
the copying edge of the jig upon use of a guide bush dia.30 mm and a router
bit dia.12 mm (FK650) resp. 12,7 mm (FK651) (fig. 5). To obtain a precise joint
don't use resharpened tool (diminution of cutting diameter).

.. £

M . . R t
Cutting of 90° joints @ outerjig &
The working procedure is demonstrated on a right-handed 90° joint (fig. 4)

- Always cut the joint so that the metal stops touch the postform edges of the kitchen worktop.

- Always shape in the direction towards the postform edge and out, never the opposite way. This procedure
attains a perfect joint.

- Should remains of the paper base be left on the underside of the kitchen worktop after the routing, remove
them with sandpaper.

- Don’t remove the tool from the jig groove until the tool is completely stopped after routing, you prevent the
tool damage.

M1
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Cutting of inner part of joint, worktop width 500-550- 600-616 and 650 mm

Insert two metal stops into the C holes and according to your worktop width one into the respective H hole
from the underside of the jig. The numbers at the letter H are for the worktop width. Place FK on the kitchen
worktop F1 from the facing side (fig. 8).
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Ensure that all stops 1, 2 and 3 are touching the edge of the worktop. Now tighten FK to the kitchen worktop
and working table using the clamps and check that the clamps do not hinder the movement of the router in
the jig groove and that they are well tightened. Set the cutting depth on the router. Insert the router by the
guide bush into the groove of the jig and begin to cut the joint on multiple pass from left to right; copying
the edge of the jig indicated by the arrows (fig. 8). If you don’t cut all the worktop thickness at one cut, you
can use for rough cutting the opposite edge the jig groove and so you will have ca. 1,5 - 7 mm of material left
for the final cutting. Now use the right edge of the groove (fig. 8) and make the final clean cut. Keep the right
direction of routing — the tool must cut the edge counter-rotational.

M1
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Cutting of inner part of joint using the sliding stop

Adjusting of the sliding stop

Put two metal stops into the B holes from the underside of FK and place FK transversely on the kitchen
worktop M1 (fig. 6). Set FK onto the stops in the B holes 1 and 2. Tighten the plastic length stop 3 using a nut
and bolt from the underside of the jig (fig. 6) and set it so that stops are touching the kitchen worktop. The
length of the joint is thus set. Remove the metal stops from the B holes.

Cutting of inner 90° joint
Insert two metal stops into the C holes from the underside of FK (leave plastic length stop 3 clamped). Place
FK on the kitchen worktop F1 according to (fig. 7).

Ensure that all stops are touching the edge of the worktop. Now tighten
FK to the kitchen worktop and working table using the clamps and check

that the clamps do not hinder the movement of the router in the jig groove F1

and that they are well tightened. Set the cutting depth on router. Insert the /3
router and begin to cut the joint on multiple pass from left to right; copy . 1

the edge of the jig indicated by the arrows (fig. 7). If you don’t cut all the \‘g/

worktop thickness at one cut, you can use for rough cutting the opposite {F {F J

edge the jig groove and so you will have ca. 1,5 - 7 mm of material left for
the final cutting. Now use the right edge of the groove (fig. 8) and make the @

final clean cut. Keep the right direction of routing - the tool must cut the
edge counter-rotational.

WARNING !!!

While cutting, press the router with the guide bush firmly against the jig and cut from left to right. Always
keep the router perpendicular so that the base of the router is touching FK with its entire surface and the
copying ring thus precisely copies the shape of the joint on the jig. It is better to cut on multiple pass.
Always follow the safety instructions for working with the portable router and router bits!
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Cutting of outer 90° joint

If you have the possibility, place worktop M1 on the base and across worktop F1 so as to enable plotting of the
cutting line on the lower part of worktop M1 (fig. 9). After tracing the inner connection of worktop F1 on the
lower part of worktop M1, rotate worktop M1 upwards by its underside and plot a compensatory cutting line in
the direction away from the connection. This compensatory cutting line is shifted from the cutting line by 9 mm
(FK650) resp. 8,5 mm (FK651) and is the difference between the cutting plane and the edge of jig FK (fig. 10).

Cutting
line

omml |

F1

Lenght

M1 Compensator

@ line

Remove the sliding length stop from the hole. Insert two metal stops into the B holes from the facing side of FK and
place the FK onto worktop M1 (which is rotated upwards by its underside) by the facing side according to (fig. 11).
Set the distant edge of the jig FK (see arrows) exactly according to the plotted compensatory cutting line.

Now tighten FK to the kitchen worktop and working table using the
clamps and check that the clamps do not hinder the movement of

the router in the jig groove and that they are well tightened. Set the M1

cutting depth on the router. Insert the router and begin to cut the

joint on multiple-pass from left to right. Copy the edge of jig which 1o /‘{5\ \C& % °
is closer to the remaining kitchen worktop (fig. 11). If you don't cut Q — )
all the worktop thickness at one cut, you can use for rough cutting C{;&W@ _ = =

the opposite edge the jig groove and so you will have ca. 1,5 -7 mm
of material left for the final cutting. Now use the right edge of the @
groove (fig. 8) and make the final clean cut. Keep the right direction
of routing — the tool must cut the edge counter-rotational.
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Compensation of wall right angle of 90° joint
FK enables compensation of wall right angles of up to 3° by turning the outer connection on worktop M1.The
connection which shall compensate the wall right angle shall however never be as precise as the joint to 90°.

The sliding length stop is cut to a point, according to which turning of FK up to 3°is performed (fig. 12 and 13).

If you have the possibility, place worktop M1 on the base and across worktop F1 so as to enable plotting of the
cutting line on the lower part of worktop M1. After tracing the inner connection of worktop F1 on the lower
part of worktop M1, rotate worktop M1 upwards by its underside and plot a compensatory cutting line in the
direction away from the connection. This compensatory cutting line is shifted from the cutting line by 9 mm
(FK650) resp. 8,5 mm (FK651) and is the difference between the cutting plane and the edge of jig FK (fig. 10).
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Insert two steel stops into the B holes from the facing side of FK. Tighten the sliding length stop to the facing
side of the FK and place the jig onto worktop M1 (which is rotated upwards by its underside) by the facing
side. Leave the length stop loose, do not tighten. Set the far edge of jig FK (see arrows) precisely according
to the plotted compensation line on the edge of the worktop by the sliding stop. Set the sliding stop by the
point obliquely onto the compensation line and tighten (fig. 12).

Remove the stops from the B holes. The edge of the sliding stop is a reference point of rotation for the
compensation. Shift using the worktop around the point of the sliding stop so as to adjust the edge of the jig
to the compensatory line according to (fig. 13).

’ M1
j“ L
o8 _ \\M:
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Tighten the jig to the kitchen worktop using the clamps and check that the clamps do not hinder the
movement of the router and that the jig is well tightened to the kitchen worktop. Loosen and remove the
sliding length stop to prevent its damage. Set the cutting depth on the router. Insert the router and begin to
cut the joint on multiple-pass from left to right. Copy the far edge of jig FK (fig. 12).

Cutting of 45° joint

The process is shown on a left-handed joint 45° (pic. 14 and 15). Prepare the F2 board by cutting it to the
desired length using a circular table saw, a hand-held circular saw or using a router and a fence. Make sure to
cut and prepare the board accurately to ensure precision of the final joint. We also recommend drawing the
desired shape onto the board and check the dimension before making a cut. For example, the most important
dimensions are the length of the postformed edge (the size of the lower cabinet and the overlap of the
worktop depends on the length), the angle of the postformed edge and the edge of the inner joint (always at
135°), length of the edge of the inner part of the joint (the length is the same as depth of the adjoining board,
usually 600 mm). After cutting at an angle and measuring the depth of 600 mm on the adjoining board, its
necessary to also cut the length of edge A under 90° in direction of the lower edge of the worktop. Follow the
same procedure on the other side ofthe board to create the piece for insertion. The next process is almost
similar to routing a joint to 90°.

2x45°

M2

15

Cutting of inner 45° joint
Insert two metal stops into the C holes and one into the G hole from the facing side of FK. Place FK on kitchen
worktop F2 according to (fig. 16).

Ensure that all stops 1, 2 and 3 are touching the edge of the worktop. Now tighten FK to the kitchen worktop
and working table using the clamps and check that the clamps do not hinder the movement of the router
in the jig groove and that they are well tightened. Set the cutting depth on the router. Insert the router and
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begin to cut the joint on multiple pass from left to right, copying the far edge of the jig; see arrows on (fig. 16).

WARNING !!!

While shaping, press the router with the guide bush firmly against the jig and cut from left to right. Always
keep the router perpendicular so that the base of the router is touching FK with its entire surface, and the
guide bush thus precisely copies the shape of the joint on the jig. It is better to cut on multiple pass. For the
rough cutting you can use the opposite edge of the jig groove. Always follow the safety instructions for
working with the portable router and router bits! Cutting of outer part of 45° joint

The procedure is completely identical as with shaping the outer 90° joint. Insert two metal stops into the A
holes from the underside of FK and place FK onto worktop M2 (which is rotated upwards by its underside) by
the underside according to (fig. 17). Set the far edge of jig FK (see arrows) precisely according to the plotted
compensation line.

Now tighten FK to the kitchen worktop and working table using the clamps and check that the clamps do not
hinder the movement of the router. Set the cutting depth on the router. Insert the router and begin to cut the
joint on multiple pass from left to right. Copy the far edge of the jig FK (fig. 17). For the rough cutting you can
use the opposite edge of the jig groove.

1 MZ‘ F2
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Cutting holes for clumps
Connect both worktops together with the inner and outer joint and check the precision of the joints. Use the
same guide bush and router bit (fig.18 and 19).

We recommend cutting the holes at least 150 mm from the postform edge. Indicate by a pencil the axes of the
holes on the underside of both worktops. Should you be using worktops with a width of less than 600 mm it

is necessary to rearrange FK for each hole separately. For a worktop of 600-650 mm the spacing of the holes is
given by the jig and you may mill out both holes in one clamping, should this spacing suit your purposes.

Insert two metal stops into the D holes and one into the B hole. Fix FK to the cut edge of the joint using the
stops (fig. 18). Tighten using the clamps. Cut to a depth of approx. 20 mm. This depends from the worktop
width as well. As soon as the holes on the inner joint are cut, repeat the procedure on the worktop of the outer
joint (fig. 19).

Producing lamella worktop joints
Unless the connection of the worktops is reinforced and centered with lamellas, the worktop may shift over
time. For this reason we recommend a reinforcing of the joint with lamellas.

For lamella joint use a router with a slot cutter 4 mm or use a lamella biscuit jointer producing a lamella joints
in both worktops. For a width of 600 mm use at least 4 pc of N° 20 lamella (fig. 22).

Before assembling the worktops, lightly sand the edge of the joint with sandpaper and apply glue to the
lamella joints. We recommend to use a water-resistant glue or cement for the whole joint. To connect both
kitchen worktops use steel clamps with length of 150 or 65 mm (the 65 mm clamps can be used since the
1.1.2011), which are used to tighten the complete joint.
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2 :

Radius and 45° finishing of worktop corners
For radius finishing of corners use the E holes (fig. 20).
For beveling of corners to 45° use the F holes (fig. 21).

2y

Insert the metal stops into the holes. Fix the jig FK to the edge of the worktop using the stops. Tighten the
jig to the kitchen worktop using the clamps and check that the clamps do not hinder the movement of the
router. Set the cutting depth on the router. Insert the router and begin to cut the joint on multiple-pass from
left to right. Copy according to the outer edge of the radius or groove.

o~
I
SECURITY B (1) ° s ’

« Always unplug the router when exchanging the router bit or setting the router.

- Use protection glasses when cutting.

- Use hearing protectors.

« Always use dust mask or respirator.

« Use dust exhausting plant.

- Don't wear loose clothing. Ensure that you have tucked your sleeves and that you don’t wear any tie.

- Before switching the router on, remove all tools, nuts, keys and other free objects from the cutting area.
- Prevent unwanted switching of the router: ensure that the switch of the router is in position “off” before
plugging-in.

- Wait until the cutting bit is completely stopped before starting any setting of the router.

FK650 - FK651 SPARE PARTS LIST v.4
Pos.# | Description Quantity | Code
2 Sliding stop 200x30x10 mm 1 FK650-02
3 Bolt-stop set 3 pcs D30/10x35 black 1 FK650-03
Set of connecting material for sliding stop 1 FK650-05
4 Orings set 6 pcs 1 FS990001
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Verwendung der Schablone FK650 / FK651

Schablone FK650 - FK651 ist fur Frasen von perfekten 90° Verbindungen (Abb.2) und 45° Verbindungen
(Abb. 3) von Postforming-Kiichenarbeitsplatten mit Oberfrase bestimmt. Sie erweitert die Méglichkeiten
Ihrer Oberfrase, verbessert die Qualitat der bearbeiteten Oberflache und die Prazision der Verbindung.
Die Basis des ganzen Systems stellen eine aus widerstandsfahigem Kunststoff hergestellte Schablone und
ein Set der Anschlage dar. Durch die Voreinstellung einzelner Anschlage erzielen Sie Herstellung genauer
Plattenverbindung, Nuten fiir Metallspannzangen und Ecken-Endung mit Radius oder 45°. Die ganze
Herstellung der Verbindung dauert ca. 15-20 Minuten je nach dem Geschick der Bedienung.

90°
45°

2) 3

FK650 ist fiir Arbeit mit Nutfraser mit Schnittdurchmesser von D12 mm bestimmt.
FK651 ist fiir Arbeit mit Nutfraser mit Schnittdurchmesser von D12,7 mm ( %2”) bestimmt.
Nachfolgend nur FK ...

Basiszubehor

1 St. Schablone aus widerstandfahigem Kunststoff mit Buchstaben fiir Bezeichnung von Positionen einzelner Anschlage
3 St. Metallanschlage

1 St. Schiebeanschlag aus Kunststoff

1 St. Mutter mit Kunststoffrosette fiir Schiebeanschlag

1 St. Schraube fiir Scheibeanschlag

1 St. Schraubenunterlage

1 St. Gebrauchsanweisung

Notwendiges Zubehor fiir Arbeit mit Schablone:
OBERFRASE mit eher hoher Leistung (aus unserem Angebot empfehlen wir die CMT Oberfrase)

KOPIERRING Durchm. 30 mm

Falls es nicht moglich ist, sich einen Kopierring mit Durchm. 30 mm fiir lhre Oberfrase zu beschaffen, ist es
notig folgendes zu kaufen:

FRB170___ Reduktionsplatte fiir Befestigung von IGM Kopierringen fiir Schaft von S=8/12 mm
FRB171___Reduktionsplatte flr Befestigung von IGM Kopierringen fur Schaft von S = 1/4” und 1/2"
FGB30001___ Kopierring D30 mm IGM fir Schaft FRB170 und FRB171

FURFK650.....NUTFRASER D =12 mm FURFK651 .....NUTFRASER D =" (12,7 mm)
F047-12381__ D12 x 30(40) Fraser S=8 mm F047-12371__ D12,7 x 30(40) Fraser S=12,7 mm
F041-12521__ D12 x 50 Fraser S=12 mm
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METALLGEWINDEZANGEN fiir Zusammenbindung der geklebten Lamellenplattenverbindung
Bestell.-Nr. FK659___ Metallgewindespannzangen Packung 10 St.

TELLERFRASER Dicke 4 mm fiir Lamellenverbindung
oder kann zur Herstellung von Lamellenverbindung eine Lamellenfrase verwendet werden (holen Sie sich
unser aktuelles Angebot an Lamellenfrasen ab)

Spannzangen
zur Befestigung der Schablone an Distributor Werkstiick empfehlen wir die Spannzangen der Reihe M980

Aufstellung von FK

Das ganze System der Schablone besteht auf Verwendung dreier Stahlanschlage, die in verschiedenen
Lochern eingesteckt werden und die es ermoglichen, sowie den inneren als auch den dul3eren Teil

der Verbindung prazis herzustellen. Locher fiir Stahlanschlage werden mit Buchstaben gekennzeichnet (Abb. 1).

.. ZWEI LOCHER - duBerer Teil der 45° Verbindung

.. ZWEI LOCHER - duBerer Teil der 90° Verbindung

.. VIER LOCHER - innerer Teil der 90° und 45° Verbindung
.. VIER LOCHER - Spannlécher fiir Gewindezangen

.. DREI LOCHER - Radiusendung der Ecken (R70 mm)

.. ZWEI LOCHER - 45° Endung der Ecken

.. EIN LOCH - innerer Teil der 45° Verbindung B
.. EIN LOCH - innerer Teil der 90° Verbindung (Platte 600 mm)

IomMmoN®>

Stahlanschlage sind mit Gummiringen versehen, die Herausfallen der Anschlage aus Lochern verhindern.
Metallanschlag mit Bolzen ins Loch einschieben, sodass er vollig eingeschoben ist. Falls die Metallanschlage
schwer einzuschieben sind, Gummiringe mit Ol reiben. Vor Gebrauch immer tiberpriifen, ob die Anschlage
vollig in Léchern eingeschoben sind. Vor Gebrauch ist ebenfalls zu Giberpriifen, ob die Anschlage Arbeitstisch
nicht berthren.

Einstellung der Schnittachse und Kopierkante

Die Schnittlinie wird um 9 mm (FK650) bzw. um 8,5 mm (FK651) von Kopierkante der Schablone verschoben -
bei Verwendung von Kopierring mit Durchmesser von 30 mm und Fraser mit Durchmesser von 12 mm

(fir FK650) bzw. 12,7 mm (fir FK651)(Abb.5). Um eine genaue Verbindung zu erreichen, nie ein
nachgeschliffenes Werkzeug verwenden (Verringerung des Schnittdurchmessers).

F1 ( Kopierring
90°
[
M1
@ @ | Schablone §

Frasen von 90° Verbindung
Der Arbeitsvorgang wird auf einer rechtsseitigen 90° Verbindung gezeigt (Abb. 4)

-Verbindung immer so frasen, dass die Metallanschldge die Postforming-Kante der Kiichenarbeitsplatte beriihren.

- Immer in Richtung zur Postforming-Kante und weg frasen, nie umgekehrt. So kann eine perfekte Verbindung
erreicht werden.

- Sollten nach Frasen auf der Riickseite der Kiichenarbeitsplatte Reste der Papierunterlage bleiben,

mit Sandpapier beseitigen.

- Nach Frasen Werkzeug aus der Nute der Schablone erst wenn das Werkzeug im Stillstand gerat entfernen, so
wird mogliche Beschadigung der Schablone verhindert.

10 www.igmtools.com
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Frasen von innerem Teil der Verbindung, Plattenbreite 500-550-600-616 und 650 mm

Auf Riickseite der Schablone zwei Metallanschldage in C Locher und nach Breite lhrer Platte einen

in jeweiligen H Loch einschieben. Zahlen neben Buchstabe H sind flr Plattenbreite in cm. FK mit der
Vorderseite auf Kiichenarbeitsplatte F1 legen (Abb. 8).

Versichern Sie sich, dass alle Anschlage 1, 2 und 3 die Kante der Kiichenarbeitsplatte berihren. Jetzt FK
mittels Spannzangen an Kiichenarbeitsplatte und an Werktisch befestigen. Uberpriifen, ob Spannzagen

die Bewegung der Oberfrase in Schablonen-Nute nicht verhindern und ob sie ordentlich festgezogen

sind. Schnitttiefe der Oberfrase einstellen. Oberfrase mit Kopierring in Nute der Schablone einlegen

und Verbindung auf mehrere Durchlaufe von links nach rechts frasen. Dabei die mit Pfeilen markierte
Schablonenkante kopieren (Abb. 8). Falls Sie die ganze Dicke der Kiichenarbeitsplatte nicht auf einmal frasen,
kann flr grobes Frasen die gegentiberliegende Kante der Schablonen-Nute verwendet werden.

Fir reines Fertigfrasen so entsteht ein Zusatz von ca. 1,5-7 mm, dann die richtige Kante der Schablonen-Nute
nach (Abb. 8) benutzen und rein fertigfrasen. Richtige Frasrichtung einhalten - Werkzeug muss

die Kannte gegen Richtung seines Drehens abschneiden.

. 3 F1
- - . : a5, 7
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Frasen von innerem Teil der Verbindung mittels Schiebeanschlag
Einstellung des Schiebeanschlages:

Auf Riickseite von FK zwei Metallanschldage in B Locher einschieben und

FK quer auf Kiichenarbeisplatte M1 legen (Abb.5). FK an Anschldage in B
Lochern 1 und 2 anlegen. Auf der Riickseite Langenkunststoffanschlag 3
mit Schraube und Mutter befestigen (Abb. 6). Langenkunststoffanschlag so
einstellen, dass er die Kanten der Kiichenarbeitsplatte beriihrt. Somit ist die
Verbindungslange gemessen. Metallanschlage aus B Lochern entfernen. @

Kopieren Ring

Frasen von innerer 90° Verbindung
Auf Riickseite von FK zwei Metallanschlage in C Locher einschieben (Langenkunststoffanschlag 3 befestigt
lassen). FK auf Kiichenarbeitsplatte F1 nach (Abb. 7) legen.

Versichern Sie sich, dass alle Anschlage die Kante der Kiichenarbeitsplatte
beriihren. Jetzt FK mittels Spannzangen an Kiichenarbeitsplatte und an
Werktisch befestigen. Uberpriifen, ob die Spannzagen F1
die Bewegung der Oberfrase in Schablonen-Nute nicht verhindern
und orEientI‘lch festgezogen §|nd. Schnitttiefe der Oberfr?se elnste‘llen. (FKese, - 7 ey
Oberfrase einlegen und Verbindung auf mehrere Durchlaufe von links T & . =
nach rechts frasen. Dabei die mit Pfeilen markierte Schablonenkante . QGD ) f J .
kopieren (Abb. 7). Falls Sie die ganze Dicke der Kiichenarbeitsplatte nicht ! 2

auf einmal frasen, kann fiir grobes Frasen die gegeniiberliegende Kante @

der Schablonen-Nute verwendet werden. Fiir reines Fertigfrasen so

entsteht ein Zusatz von ca. 1,5-7 mm, dann die richtige Kante der Schablonen-Nute nach (Abb. 8) benutzen
und rein fertigfrasen. Richtige Frasrichtung einhalten - Werkzeug muss die Kannte gegen Richtung seines
Drehens abschneiden.

3
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ACHTUNG!!

Beim Frasen die Oberfrase mit Kopierring knapp an Schablone driicken und von links nach rechts frasen.
Oberfrase immer senkrecht halten, so dass die Basis der Oberfrase mit der ganzen Oberflache

die Oberflache von FK beriihrt und der Kopierring die Form der Verbindung auf der Schablone genau kopiert.
Es ist besser, auf mehrere Durchldufe zu frasen. Sicherheitsanweisungen fiir Arbeit mit Oberfrase
immer beachten!

Frasen von auflerer 90° Verbindung

Falls Sie die Moglichkeit haben, legen Sie die Platte M1 auf einen Korpus und Uber die Platte F1 so, dass es
maglich ist, die Schnittlinie auf Unterteil der Platte M1 zu zeichnen (Abb. 9). Nach Abzeichnung des inneren
Teiles der Verbindung der Platte F1 auf den Unterteil der Platte M1 die Platte M1 mit der Rlckseite nach oben
wenden und die Kompensationslinie in Richtung weg von der Verbindung zeichnen.

Diese Kompensationslinie ist von der Schnittlinie um 9 mm (FK650) bzw. 8,5 mm (FK651) verschoben und

sie stellt den Unterschied zwischen der Schnittebene und der Kante der Schablone FK dar (Abb. 10).

Schnittlinie

9mmiﬁiﬁ

F1

Délka

Kompensationslinie

) l

Langenschiebeanschlag aus dem Loch entnehmen. Auf Vorderseite von FK zwei Metallanschlage
in B Locher einschieben und FK mit der Vorderseite nach (Abb. 11) auf Platte M1 (die mit Riickseite
nach oben gewendet ist) legen. Die entfernte Ecke der Schablone FK (siehe Pfeile) genau nach
der gezeichneten Kompensationslinie einstellen.

Jetzt FK mittels Spannzagen an Kiichenarbeitsplatte befestigen und tiberpriifen, ob die Spannzangen
Bewegung der Oberfrase in der Schablonen-Nute nicht verhindern. Schnitttiefe der Oberfrase einstellen.
Oberfrase einlegen und Verbindung auf mehrere Durchlaufe von links nach rechts frasen. Dabei die Kante
der Schablone FK kopieren, die ndher zu der librig bleibenden Arbeitskiichenplatte ist (Abb. 11). Falls Sie die
ganze Dicke der Klichenarbeitsplatte nicht auf einmal frasen, kann fiir grobes Frasen

die gegenuberliegende Kante der Schablonen-Nute verwendet werden. Fir reines Fertigfrasen so entsteht
ein Zusatz von ca. 1,5-7 mm, dann die richtige Kante der Schablonen-Nute nach (Abb. 8) benutzen und rein
fertigfrasen. Richtige Frasrichtung einhalten - Werkzeug muss die Kannte gegen Richtung seines Drehens
abschneiden.

M1
o™ T
%}3 0 g'&\\c&?g
[t e,
@ @n £ b A @@
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Kompensation des Rechtwinkels der Wand bei 90° Verbindung

FK ermoglicht es, den Rechtwinkel der Wand bis zu 3° durch Andrehung der duBeren Verbindung auf Platte
M1 zu kompensieren. Die Verbindung, die den Rechtwinkel der Wand kompensieren wird, wird allerdings
nicht so genau sein, wie die 90° Verbindung. Die Andrehung wird Uiber die Kante des Schiebeanschlags
von FK bis zu 3° durchgefiihrt (siehe Abb. 12 und 13).

’ M1
e Yy
o8 i \\m:

12 3

Falls Sie die Moglichkeit haben, legen Sie die Platte M1 auf
einen Korpus und (iber die Platte F1 so, dass es moglich ist, Schnittlinie

die Schnittlinie auf Unterteil der Platte M1 zu zeichnen. Nach e
Abzeichnen des inneren Teiles der Verbindung der Platte F1

auf Unterteil der Platte M1 die Platte M1 mit der Rlickseite nach 9mm%§ﬁ
oben wenden und eine Kompensationslinie in Richtung von der )
Verbindung weg zeichnen. Diese Kompensationslinie ist von der
Schnittlinie um 9 mm (FK650) bzw. 8,5 mm (FK651) verschoben
und sie stellt den Unterschied zwischen der Schnittebene und der
Kante der Schablone FK dar (Abb. 10).

Kompensationslinie

Auf Vorderseite von FK zwei Metallanschlage in B Locher einschieben. Langenschiebeanschlag auf Vorderseite
von FK befestigen und Schablone mit der Vorderseite auf die M1 Platte (die mit der Ruckseite nach oben
gewendet ist) legen. Langenanschlag frei lassen, nicht anziehen. Die entfernte Kante der Schablone FK
genau nach der gezeichneten Kompensationslinie an der Plattenkante am Schiebeanschlag einstellen.
Schiebanschlag schrag mit Kante auf Kompensationslinie einstellen und befestigen (Abb. 12).

Metallanschldge aus B Lochern entfernen. Kante des Schiebeanschlages ist Referenzdrehpunkt fiir
die Kompensation. Kiichenarbeitsplatte um die Spitze des Schiebeanschlages so drehen, dass die
Schablonenkante mit der Kompensationslinie nach (Abb. 13) ausgeglichen wird.

Schablone mit Spannzangen an Kiichenarbeitsplatte befestigen und tGberprifen,
ob die Spannzangen die Bewegung der Oberfrase nicht verhindern und ob die
Schablone auf der Kiichenarbeitsplatte fest befestigt ist. Langenschiebeanschlag
lockern und entfernen um seine Beschadigung durch Fraser zu verhindern.
Schnitttiefe der Oberfrase einstellen. Oberfrase einlegen und Verbindung auf
mehrere Durchldufe von links nach rechts frasen. Dabei die entfernte Kante der
Schablone FK kopieren (Abb. 12).

2x45°

Frdasen von 45° Verbindung

Der Arbeitsvorgang wird auf einer linksseitigen 45° Verbindung gezeigt. (Abb. 14 und 15).
Kiichenarbeitsplatte F2 durch Schneiden mit Kreissdage nach gewiinschten
Ausmalen vorbereiten, moglicht prazis schneiden. Arbeitsvorgang ist mit dem
Frasen der 90° Verbindung fast identisch. N\

M2
Frésen von innerer 45° Verbindung @
Auf Vorderseite von FK zwei Metallanschldge in C Locher und einen -
ins G Loch einschieben. FK auf die Kiichenarbeisplatte F2 nach (Abb. 16) legen.

www.igmtools.com 13
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Versichern Sie sich, dass alle Anschlage 1, 2 und 3 die Kante der
Kichenarbeitsplatte beriihren. Jetzt FK mittels Spannschraubzangen

an Kiichenarbeitsplatte befestigen und tberpriifen, ob die Spannzagen
Bewegung der Oberfrase in Schablonen-Nute nicht verhindern und ob sie
richtig festgezogen sind. Schnitttiefe der Oberfrase einstellen. Oberfrase
einlegen und Verbindung auf mehrere Durchldufe von links nach rechts
frasen. Dabei die entfernte, mit Pfeilen markierte Schablonenkante kopieren
(Abb. 16).

ACHTUNG!!

Beim Frasen die Oberfrase mit Kopierring knapp an Schablone driicken und von links nach rechts frasen.
Oberfrase immer senkrecht halten, so dass die Basis der Oberfrase mit ganzer Oberflache die Oberflache
von FK beriihrt und der Kopierring die Form der Verbindung auf der Schablone genau kopiert. Es ist
besser, auf mehrere Durchlaufe zu frasen. Fiir grobes Anfrasen kann die gegeniiberliegende Kante
der Schablonen-Nute verwendet werden. Sicherheitsanweisungen fiir Arbeit mit Oberfrase immer
beachten!

Frasen von dauBerem Teil der 45°Verbindung

Der Arbeitsvorgang ist mit dem Frasen der aueren 90° Verbindung durchaus identisch.

Zwei Metallanschlage in A Locher auf der Riickseite von FK einschieben und FK mit der Riickseite
nach (Abb. 17) auf Platte M2 (die mit Riickseite nach oben gewendet ist) legen. Die entfernte Kante
der Schablone FK (siehe Pfeile) genau nach der gezeichneten Kompensationslinie einstellen.

Jetzt FK mittels Spannzagen an Kiichenarbeitsplatte und an Arbeitstisch befestigen und tberprifen, ob die
Spannzangen Bewegung der Oberfrase nicht verhindern. Schnitttiefe der Oberfrdse einstellen. Oberfrase
einlegen und Verbindung auf mehrere Durchldufe frasen, von links nach rechts. Dabei die entfernte Kante der
Schablone FK kopieren (Abb. 17). Fiir grobes Anfrasen kann die gegenliberliegende Kante

der Schablonen-Nute verwendet werden.

1 M2| F2
= s S | /
(@\& {% T B e © oBanf
el || LCE 5V | R
/ \
) 1 2 / \
17) 2 1

Frasen der Locher fiir Gewindezangen

Beide Platten mit innerer und duBerer Verbindung zueinander fligen und Genauigkeit der Verbindung
Uberprifen. Jetzt ist Frasen der Locher fur Metall- oder Kunststoffgewindezangen durchzufiihren. Verwenden
Sie den gleichen Kopierring und Fraser (Abb. 18 und 19).

Wir empfehlen, die Locher mindestens 150 mm von der Postforming-Kante zu frasen. Unten auf beiden
Platten mit einem Stift die Achsen der Locher markieren. Falls Klichenarbeitsplatten mit Breite unter 600 mm
verwenden werden, muss FK flir jedes Loch einzeln eingestellt werden. Fir Kiichenarbeitsplatte

von 600-650 mm ist die Entfernung der Locher an der Schablone angegeben und beide Locher kdnnen

bei einer Spannung gefrast werden, falls Ihnen diese Entfernung gut passt.

Zwei Metallanschlage in D Locher und einen in B Loch einschieben. FK mit Anschldagen an gefraste
Verbindungskante anlegen (Abb. 18) und mit Spannzangen befestigen. In Tiefe von ca. 20 mm frasen,
entscheidend ist auch die Dicke der Kiichenarbeitsplatte. Sobald die Lécher der inneren Verbindung gefrast
sind, Vorgehensweise auf der Platte der duBeren Verbindung wiederholen (Abb. 19).

14 www.igmtools.com
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Herstellung von Lammellen-Verbindung der Kiichenarbeitsplatten
Wenn die Plattenverbindung nicht mit Lamellen verstrebt und zentriert wird, kann es mit der Zeit zur
Verschiebung der Platten kommen. Deshalb wird empfohlen, die Verbindung mit Lamellen zu verstreben.

Fur Lamellenverbindung ist eine Oberfrase mit Tellernutfraser
Dicke 4 mm oder eine Lamellenfrase fur Herstellung von 1
Lamellenverbindung in beiden Kiichenarbeitsplatten zu
verwenden. Fir Breite von 600 mm sind mindestens 4 St. von @fy@jﬁ@
Lamellen Nr. 20 zu verwenden (Abb. 22).

1 2
Vor Zusammensetzung der Platten Kanten mit Sandpapier @
leicht reiben. Klebstoff in Lamellenverbindungen auftragen. Wir
empfehlen, fir die ganze Verbindung wasserdichten Klebstoff oder Kitt zu
verwenden. Zum Verbinden von beiden Kiichenarbeitsplatten verwenden - ‘
Sie Stahlgewindezangen Lange 150 oder 65 mm (Gewindezange mit . J
65 mm Lange seit dem 1.1.2011 verwendbar),mit denen die komplette %oa“
Verbindung fest festgezogen wird. : ﬁ}

|
Radius- und 45° Endung der Kiichenarbeitsplatten-Ecken @ °F
Fir Radiusendung E Locher verwenden (Abb. 20).
Fir Einschneiden der Ecke auf 45° F Locher verwenden (Abb. 21).

Metallanschlage in Locher einschieben. FK mit Anschlagen an Plattenkante legen. Schablone mittels Spannzangen
an Kiichenarbeitsplatte befestigen und tberprifen, ob die Spannzagen Bewegung

der Oberfrase nicht verhindern. Schnitttiefe der Oberfrase einstellen. Oberfrase einlegen und Verbindung

auf mehrere Durchlaufe von links nach rechts frasen. Nach der auBeren Kante von Radius oder der Nute kopieren.

1 )
|
@ Vorderseite

SICHERHEIT

«Vor Austausch des Schaftfrasers oder bei Einstellung die Oberfraser immer ausschalten und vom Netz
trennen.

+ Beim Frasen Schutzbrille verwenden.

« Horschutzmittel verwenden.

« Immer eine Luftschutzmaske oder einen Respirator benutzen.

 Absauggerat verwenden.

- Keine lose Kleidung tragen. Versichern Sie sich, dass Sie keine freien Armel und keinen Schlips anhaben.
«Vor Einschaltung der Oberfrase alle Werkzeuge, Muttern, Schliissel und andere freie Gegenstande

aus dem Arbeitsbereich beseitigen.

» Ungewiinschte Einschaltung der Oberfrase vorbeugen: vor Einstépseln und Schaltung ins Netz tberprifen,
ob sich der Schalter in Stellung ,aus” befindet.

«Vor jeder Einstellung abwarten, bis der Fraser von selber in Stillstand kommt.

www.igmtools.com 15
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FK650 - FK651 ERSATZTEILLISTE v.4
Pos.# | Beschreibung Menge Bestell.-Nr.
2 Schiebeanschlag 200x30x10 mm 1 FK650-02
3 Bolzen-Anschlag Set-3 St D30/10x35 schwarz 1 FK650-03
Satz von Verbindungselementen fiir Schiebeanschlag 1 FK650-05
4 O-Ringe Set 6 St 1 F5$990001

16

www.igmtools.com



Mode d‘emploi FR

TABLE DES MATIERES PAGE
Utilisation du gabarit FK650 18
Mise en place de FK 19
Fraisage de |I'assemblage de 90° 19
Fraisage de I'assemblage de 45° 22
Sécurité 24

Utilisation du gabarit FK650/651

Le gabarit FK650 — FK651 est désigné a élaborer des assemblages parfaits de 90° (fig. 2) et de 45° (fig. 3)
des panneaux de cuisine postforming a I'aide d’'une défonceuse. Le gabarit élargit les possibilités de la
défonceuse, permet d'obtenir une meilleure qualité du plan travaillé et des assemblages plus précis.

Le systéme entier est fondé sur I'utilisation du gabarit en matiére plastique résistant et du jeu des arréts.
Le préadjustement des différents arréts vous permet de fabriquer un assemblage précis des panneaux, des
rainures pour les connecteurs métalliques et I'aboutissement des bords a radius ou a 45°. La fabrication
de lI'assemblage dure 15-20 minutes au total, selon la pratique de l'opérateur.

90°
45°

2) 3)

FK650 est désigné pour le travail avec fraise a queue avec diamétre de coupe D12 mm.
FK650 est désigné pour le travail avec fraise a queue avec diamétre de coupe D12,7 mm (1/2“).
FK ci-aprés...

Accessoires de base

1 pc Gabarit en plastique résistant muni des lettres pour indiquer la position des arréts
3 pc Arréts métalliques

1 pc Arrét coulissant plastique

1 pc Ecrou avec rosette plastique pour arrét coulissant

1 pc Boulon pour arrét coulissant

1 pc Rondelle du boulon

1 pc Mode d‘emploi

Accessoires nécessaires pour travail avec le gabarit:
DEFONCEUSE au rendement supérieur (dans notre offre, nous recommandons la défonceuse CMT)

BAGUE DE COPIAGE de 30 mm de diamétre

Si vous n‘avez pas la bague de copiage de 30 mm de diam. pour votre type de défonceuse il est nécessaire
d'utiliser:

FRB170 ____plateau de réduction pour fixation des bagues de copiage IGM pour queues de S=8 /12 mm
FRB171 ___ plateau de réduction pour fixation des bagues de copiage IGM pour queues de S=1/4" et 1/2"
FGB30001 ___ bague de copiage IGM D30 mm pour FRB170 et FRB171

POUR FK650 .....FRAISE A RAINURER D=12mm POUR FK651 ... FRAISE A RAINURER D =%" (12,7 mm)
F047-12381__ D12 x 30(40) fraise S=8 mm F047-12371__ D12,7 x 30(40) fraise S=12,7 mm
F041-12521__ D12 x 50 fraise S=12 mm
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CONNECTEURS DE SERRAGE METALLIQUES pour serrer 'assemblage a lamelles collé des panneaux
Code FK659___connecteurs filetés métalliques, emballage de 10 pc

FRAISE A PLATEAUX épaisseur 4 mm pour assemblage a lamelles
assemblage a lamelles peut également étre fabriqué a I'aide d’'une défonceuse a lamelles (demandez notre
offre actuelle de défonceuses a lamelles)

Serres de fixation
pour fixer le gabarit a la piece, nous recommandons dans notre offre les serres de la gamme M980.

Mise en place de FK

Le fonctionnement du gabarit FK se fond sur I'utilisation de trois arréts en acier qui peuvent étre fixés dans
différents trous. Grace a ces arréts, l'on peut réussir a fraiser la part intérieure et extérieure de I'assemblage de
maniére tres précise. Les trous pour les arréts en acier sont indiqués par les lettres (fig. 1).

A... DEUXTROUS - partextérieure de lassemblage de 45° R ¢ /R /E ¢
B... DEUXTROUS - partintérieure de I'assemblage de 90° . \\C/M :L
C...  QUATRETROUS -partintérieure de lassemblage de 90° et 45° ° | )
D... QUATRETROUS -trous defixations pour les connecteurs %0,0 : ° e )
E... TROISTROUS - aboutissement radius des coins (R 70 mm) . ﬁ}j ) ) 4
F... DEUXTROUS -aboutissement des coins a 45° g . o o U )
G... UNTROU - part intérieure de l'assemblage 45° B | N
H... UNTROU-partintérieure de fassemblage 90° (panneau 600 mm) @ D E D A
Les arréts en acier sont munis des bagues en caoutchouc qui empéchent

I'échappement de I'arrét du trou. Pour fixer les arréts, mettez I'arrét

métallique dans le trou usant le pivot avec la bague en caoutchouc, - T p—
de maniere a ce qu'il soit completement inséré dans le trou. Si les arréts

métalliques sont difficiles a insérer huilez lez bagues en caoutchouc. Avant

I'usage, rassurez-vous toujours que les arréts sont complétement insérés

dans les trous. Avant l'usage, vérifiez également si les arréts ne touchent pas

la table de travail. @

Mise au point de l'axe de coupe et de I'aréte de copiage

Lors de I'utilisation d’'une bague de copiage de 30 mm de diametre et une fraise

de 12 mm (pour FK650) resp. 12,7 mm (pour FK651) de diametre, la ligne de coupe

est toujours décalée de 9 mm (FK650) resp. 8,5 mm (FK651) par rapport a I'aréte F1

de copiage du gabarit. (fig. 5) Pour obtenir un assemblage précis n'utilisez pas un 90°

outillage suraffité (réduction du diametre de coupe). —_—
Fraisage de I'assemblage de 90° M1

Le procédé est démontré a un assemblage droit de 90° (fig. 4.)

-Toujours fraisez I'assemblage de maniére a ce que les arréts métalliques touchent

I'aréte postforming du panneau de cuisine.

- Toujours fraisez en direction vers I'aréte postforming et en dehors, M1 3
jamais inversement. Ainsi, vous obtenez un assemblage parfait.
- Si, apres le fraisage, restent a I'envers du panneau de cuisine des restes 115
de la base en papier, enlevez-les a I'aide du papier abrasif. s

- Apreés le fraisage n'enlevez l'outillage de la rainure du gabarit o |4 ﬁ) * ﬂ )
Fraisage de la part intérieure de I'assemblage, épaisseur du panneau

que lorsqu'il et complétement arrété ; ainsi vous empéchez
500-550-600-616 et 650 mm

'endommagement du gabarit.

Mettez deux arréts métalliques dans des trous C et selon la largeur de votre panneau de cuisine un dans le
trou H a l'envers du gabarit. Les lettres prés de la lettre H indiquent la largeur du panneau en cm. Placez FK sur
I'avers du panneau de cuisine F1 (fig. 8).
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Rassurez-vous que tous les arréts 1, 2 et 3 touchent les arétes du panneau. Maintenant fixez FK a l'aide

des serres au panneau de cuisine et a la table de travail. Vérifiez si les serres n'empéchent pas la manipulation
de la défonceuse dans la rainure du gabarit et qu'elles sont bien fixées. Réglez la profondeur de coupe

de la défonceuse. Mettez la bague de copiage de la défonceuse dans la rainure du gabarit et commencez a
fraiser 'assemblage a plusieurs passages, du gauche a droit copiant I'aréte du gabarit indiquée par les fleches
(fig. 8). Si vous ne fraisez pas I'épaisseur entiére du panneau a la fois vous pouvez utiliser 'aréte opposée de la
rainure du gabarit pour le fraisage en gros et pour le fraisage fin, vous aurez ainsi un ajout

d’'a peu prés 1,5 - 7 mm. Puis vous utilisez la bonne aréte de la rainure pour le fraisage fin. Observez la bonne
direction de fraisage : l'outillage doit couper I'aréte contre la direction de sa rotation.

F1 s F1

\o ///OQ&;’ - /l % . . %

Pt %FJ T {FJ Fre o P E
8 |

@ @ o £ o A

\w
=

Fraisage de la part intérieure de I'assemblage a I'aide de I'arrét coulissant.
Mise au point I'arrét coulissant.

A T . . M1
Mettez deux arréts métalliques dans des trous B a I'envers du gabarit FK 3

et placez FK en travers sur le panneau de cuisine M1 (fig. 6). Les arréts 1 s |
dans des trous B 1 et 2 approchez étroitement a I'aréte du panneau. S : =
A l'envers du gabarit fixez I'arrét coulissant plastique 3 a l'aide de ? ) ﬁ} J
boulon et I'écrou (fig. 6). Réglez I'arrét de maniére a ce qu'il touche 2—g o o oU.

I'aréte de panneau de cuisine. Ainsi, vous avez mesuré la longueur de
I'assemblage. Enlevez les arréts métalliques des trous B. @

Fraisage de I'assemblage intérieur de 90°
Mettez deux arréts métalliques dans des trous C a I'envers de FK (n'enlevez pas I'arrét coulissant
plastique 3). Placez FK sur le panneau de cuisine F1 selon (fig. 7).

Rassurez-vous que tous les arréts touchent les arétes du panneau. Maintenant fixez FK a I'aide des serres au
panneau de cuisine et a la table de travail. Vérifiez si les serres n'empéchent pas la manipulation

de la défonceuse dans la rainure du gabarit et qu'elles sont bien fixées. Réglez la profondeur de coupe

de la défonceuse. Prenez la défonceuse et commencez a fraiser I'assemblage a plusieurs passages,

de gauche a droit copiant I'aréte du gabarit indiquée par les fléches (fig. 7). Si vous ne fraisez pas I'épaisseur
entiére du panneau a la fois vous pouvez utiliser I'aréte opposée de la rainure du gabarit pour le fraisage

en gros et pour le fraisage fin, vous aurez ainsi un ajout d'a peu prés 1,5 — 7 mm. Puis vous utilisez la bonne
aréte de la rainure pour le fraisage fin. Observez la bonne direction de fraisage : I'outillage doit couper 'aréte
contre la direction de sa rotation.

ATTENTION !!!

Lors du fraisage, tenez la défonceuse avec la bague de copiage étroitement au gabarit et fraisez de gauche
a droit. Tenez la défonceuse toujours a pic de maniere a ce que toute la surface de la base de la défonceuse
touche FK et que la bague de copiage copie exactement la forme de I'assemblage. Il vaut mieux fraiser

a plusieurs passages. Respectez toujours les instructions de sécurité pour le travail

avec la défonceuse et les fraises !
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Fraisage de I'assemblage extérieur de 90°

Si vous pouvez mettez le panneau M1 sur le corpus et a travers du panneau F1 de maniére a ce qu'il soit
possible de dessiner la ligne de coupe en dessous du panneau M1 (fig. 9). Apres avoir copié I'assemblage
intérieur du panneau F1 en dessous du panneau M1, tournez le panneau M1 par l'envers en haut et dessinez
la ligne de compensation dans la direction de I'assemblage. Cette ligne de compensation est décalée de 9 mm
(FK650) resp. 8,5 mm (FK651) de la ligne de coupe et elle représente la différence entre

le niveau de coupe et I'aréte du gabarit FK (fig. 10).

ligne de
cQupe

9mm’ﬁiﬁ

F1

—>

M1

ligne de
@ compensation

Enlevez I'arrét coulissant du trou. Mettez deux arréts métalliques dans des trous B a I'avers de FK et mettez
I'avers du FK650 selon (fig. 11) sur le panneau M1 (qui est tourné par I'envers en haut). Ajustez |'aréte distante
du gabarit FK (voir fleches) justement d'aprés la ligne de compensation dessinée.

longueur

e

Maintenant fixez FK a I'aide des serres au panneau de cuisine

et vérifiez si les serres n'empéchent pas la manipulation de la

défonceuse dans la rainure du gabarit. Réglez la profondeur de M1

coupe de la défonceuse. Prenez la défonceuse et commencez a . —

fraiser I'assemblage a plusieurs passages, de gauche a droit copiant 1 @,/C&\ \ C& % ’
I'aréte du gabarit FK qui est plus proche au panneau de cuisine N — =
restant (fig.11). Si vous ne fraisez pas I'épaisseur entiére du panneau 2 B > Twee T

a la fois vous pouvez utiliser I'aréte opposée de la rainure du gabarit

pour le fraisage en gros et pour le fraisage fin, vous aurez ainsi un @

ajout d’a peu prés 1,5 -7 mm. Puis vous utilisez la bonne aréte de

la rainure pour le fraisage fin. Observez la bonne direction de fraisage : I'outillage doit couper I'aréte contre la
direction de sa rotation.

M1
1+¢ U 7 U :
e
2 | EReBO - °
2 e

Compensation de I'angle droit du mur de I'assemblage de 90°

FK permet la compensation de I'angle droit du mur jusqu’a 3° en orientant 'assemblage extérieur

du panneau M1. Cependant, 'assemblage qui compensera I'angle droit ne sera jamais aussi exact que l'est
I'assemblage de 90°. Larrét coulissant est coupé a la pointe. Selon cette pointe vous allez maintenant tourner FK
jusqu'a 3° (voir fig. 12 et 13).

Si vous pouvez mettez le panneau M1 sur le corpus et a travers du panneau F1 de maniére a ce qu'il soit possible de
dessiner la ligne de coupe en dessous du panneau M1. Aprés avoir copié 'assemblage intérieur du panneau F1 en
dessous du panneau M1, tournez le panneau M1 par l'envers en haut et dessinez la ligne de compensation dans la
direction de I'assemblage. Cette ligne de compensation est décalée de 9 mm (FK650) resp. 8,5 mm (FK651) de la ligne
de coupe et elle représente la différence entre le niveau de coupe et I'aréte du gabarit FK (fig. 10).
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Mettez deux arréts métalliques dans des trous B a I'avers du gabarit FK. Fixez 'arrét coulissant a l'avers

du FK650 et mettez I'avers du gabarit sur le panneau M1 ( qui est tourné par l'envers en haut). Laissez I'arrét coulissant
lache, ne le serrez pas. Ajustez I'aréte plus distante du gabarit FK exactement selon la ligne

de compensation dessinée a I'aréte du panneau prés de l'arrét coulissant. Mettez la pointe de l'arrét coulissant en
biais a la ligne de compensation et serrez-le (fig. 12).

Enlevez les arréts des trous B. La pointe de I'arrét coulissant sert de point de référence du centre
de rotation pour la compensation. Tournez le panneau autour de l'arrét coulissant de maniere a ce que vous égalisiez
le bord du gabarit et la ligne de compensation selon (fig. 13).

Fixez le gabarit a I'aide des serres au panneau de cuisine et vérifiez si les serres n'empéchent pas

la manipulation de la défonceuse et si le gabarit et bien fixé au panneau de cuisine. Lachez I'arrét coulissant et
enlevez-le pour qu'il ne soit pas endommagé par la fraise. Réglez la profondeur de coupe

de la défonceuse. Prenez la défonceuse et commencez a fraiser I'assemblage a plusieurs passages,

du gauche a droit. Copiez I'aréte plus distante du gabarit FK (fig. 12).

’ M1
T Y
> eow‘;l:cc

] 5

Fraisage de I'assemblage de 45°
Le procédé est démontré a un assemblage gauche de 45° (fig.14 et 15).

Préparez le panneau F2 en le coupant par la scie circulaire selon les dimensions exigées, veillez a ce que les coupes
soient le plus précis possible. Le procédé est presque le méme que celui du fraisage de I'assemblage de 90°.

Fraisage de I'assemblage intérieur de 45°
Mettez deux arréts métalliques dans des trous C et un dans le trou G a I'avers de FK. Placez FK
sur le panneau de cuisine F2 selon (fig. 16).

Rassurez-vous que tous les arréts 1, 2 et 3 touchent les arétes du panneau. Maintenant fixez FK a l'aide
des serres filetées au panneau de cuisine et vérifiez si les serres n'empéchent pas la manipulation

de la défonceuse dans la rainure du gabarit et quelles sont bien fixées. Réglez la profondeur de coupe
de la défonceuse. Prenez la défonceuse et commencez a fraiser I'assemblage a plusieurs passages,

du gauche a droit. Copiez I'aréte plus distante du gabarit (voir fléches, fig. 16).

2x45°

Z -

| 13
ATTENTION !!!

Lors du fraisage, pressez la défonceuse avec la bague de copiage au gabarit et fraisez de gauche a droit. Tenez la
défonceuse toujours a pic, de maniére a ce que toute la surface de la base de la défonceuse touche FK et que la
bague de copiage copie exactement la forme de I'assemblage. Il vaut mieux fraiser a plusieurs passages. Pour

le fraisage en gros, vous pouvez utiliser 'aréte opposée du gabarit. Respectez toujours les instructions de
sécurité pour le travail avec la défonceuse et les fraises !
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Fraisage de la part extérieure de I'assemblage de 45°

Le procédé et tout a fait le méme que celui du fraisage de I'assemblage extérieur de 90°. Mettez deux arréts
métalliques dans des trous A a I'envers du FK et placez I'envers du FK selon (fig. 17) sur le panneau M2

(qui est tourné par I'envers en haut). Ajustez I'aréte plus distante du gabarit FK (voir fleches) exactement selon
la ligne de compensation dessinée.

Maintenant fixez FK a I'aide des serres au panneau de cuisine et au plan de travail et vérifiez si les serres
n‘empéchent pas la manipulation de la défonceuse. Réglez la profondeur de coupe de la défonceuse. Prenez
la défonceuse et commencez a fraiser 'assemblage a plusieurs passages, du gauche a droit. Copiez la plus
distante aréte du gabarit FK (fig. 17). Pour le fraisage en gros, vous pouvez utiliser 'aréte opposée

du gabarit.

1 b MZ‘ c 4} F2
LY e
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Fraisage des trous pour les connecteurs

Joignez les deux panneaux avec assemblage extérieur et intérieur I'un a l'autre et vérifiez I'exactitude
de I'assemblage. Maintenant fraisez les trous pour les connecteurs métalliques ou plastiques. Utilisez
la méme bague de copiage et la méme fraise (fig. 18 et 19).

Nous recommandons de fraiser les trous au moins a 150 mm de I'aréte postforming. Indiquez en dessous
des deux panneaux par le crayon les axes des trous. Si vous utilisez les panneaux d'une épaisseur inférieure a
600 mm vous devez ajuster FK pour chaque trou séparément. Pour le panneau de 600 — 650 mm d'épaisseur,
I'écart des trous est donné par le gabarit et vous pouvez fraiser les deux trous sans avoir

a rajuster le gabarit chaque fois, si cet écart vous convient.

Mettez deux arréts dans les trous D et un arrét dans le trou B. Placez les arréts de FK a I'aréte fraisée

de I'assemblage (fig. 18). Fixez a I'aide des serres. Fraisez a profondeur d’a peu pres 20 mm, la profondeur
des trous dépend également de I'épaisseur du panneau. Apres avoir fraisé les trous dans le panneau avec
assemblage intérieur, reprenez le procédé au panneau avec assemblage extérieur (fig. 19).

Fabrication de I'assemblage a lamelles

Si'assemblage des panneaux n'est pas raffermi et centré par des lamelles, apres quelque temps,
les panneaux peuvent décaler. C'est pour cela que I'on recommande de raffermir 'assemblage
par des lamelles.

Pour fabriquer I'assemblage a lamelles utilisez la défonceuse avec une fraise a plateaux de 4 mm d'épaisseur
ou bien utilisez une défonceuse a lamelles pour la fabrication de I'assemblage a lamelles
des deux panneaux. Pour une épaisseur de 600 utilisez ou moins 4 pc de lamelle N° 20 (fig. 22).

i + oo B
[ — - N

VAN
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Avant de joindre les panneaux, meulez légérement les bords de I'assemblage par le papier abrasif. Mettez de
la colle dans des joints a lamelles. Nous recommandons d'utiliser de la colle ou du lut d’étanchéité a I'eau. Pour
joindre les deux panneaux de cuisine, utilisez les serres en acier d’'une longueur de 150 ou 65 mm (les serres
de 65 mm utilisables a partir du 1.1.2011) qui vous permettent de completement serrer I'assemblage.

Aboutissement radius et aboutissement a 45° des coins des panneaux
Pour I'aboutissement radius des coins utilisez les trous E (fig. 20).
Pour couper le coin a 45° utilisez les trous F (fig.21).

lavant

20
Mettez les arréts métalliques dans les trous. Placez le gabarit FK par les arréts a I'aréte du panneau. Fixez le
gabarit a I'aide des serres au panneau de cuisine et vérifiez si les serres n'empéchent pas la manipulation de la
défonceuse. Réglez la profondeur de coupe de la défonceuse. Prenez la défonceuse et commencez

a fraiser 'assemblage a plusieurs passages, du gauche a droit. Copiez selon I'aréte intérieure du radius ou de
la rainure.

SECURITE

« Il faut toujours débrancher la défonceuse et la mettre hors circuit électrique avant I'échange de la fraise

a queue ou pendant la mise au point.

« En fraisant, utilisez des lunettes de protection.

« Utilisez une protection acoustique.

« Utilisez un masque a poussiére ou un respirateur.

« Utilisez une installation d’aspiration.

+ Ne portez pas de vétement ample. Rassurez-vous que vous avez retroussé ou attaché vos manches libres et que
VOuUs ne portez pas de cravate.

« Avant de brancher la défonceuse, enlevez tous les outillages, écrous, clés, et d’autres objets libres

de l'espace de travail.

« Prévenez le branchement non-voulu de la défonceuse : Avant d'insérer la fiche male dans la fiche femelle au avant
son branchement au circuit électrique, rassurez-vous que l'interrupteur se trouve dans la position « arrét ».

+ Avant de commencer tout ajustement attendez jusqu’a ce que la fraise ne soit complétement arrétée

par elle-méme.

FK650 - FK651 LISTE DES PIECES DE RECHANGE V4
Pos.# | Description Quantité Réf.
2 Arrét coulissant 200x30x10 mm 1 FK650-02
3 Ensemble boulon-arrét 3pcs D30/10x35 noirci 1 FK650-03
Ensemble d‘éléments de fixation pour l'arrét coulissant 1 FK650-05
4 Bague O - ensemble 6pcs 1 FS990001
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Pouziti Sablony FK650 / FK651

Sablona FK650 — FK651 je uréena pro frézovani perfektnich 90° spoj(i (obr. 2) a 45° spoj(i (obr. 3) kuchynskych
postformingovych desek pomoci horni frézky. Rozsifuje moznosti horni frézky, zvysuje kvalitu obrabéné
plochy a presnost spoje. Zakladem celého zafizeni je $ablona vyrobend z odolného plastu a sada dorazu.
Prestavenim jednotlivych dorazll docilite vyrobeni presného spoje desek, drazek pro kovové svorky, zakonceni rohf
radiusem nebo na 45°. Cela vyroba spoje trva cca 15 - 20 minut dle zru¢nosti obsluhy.

90°
2 | 45

2 3

FK650 je ur¢ena pro praci s drazkovaci frézou s feznym primérem D12 mm
FK651 je uréena pro praci s drazkovaci frézou s feznym priimérem D12,7 mm ( %2")
Dédle jen FK ...

Zakladni prislusenstvi

1 ks Sablona z odolného plastu s pismeny oznacujicimi pozice dorazt
3 ks Kovovych doraz(

1 ks Plastovy posuvny doraz

1 ks Matice s plastovou rizici pro posuvny doraz

1 ks Sroub pro posuvny doraz

1 ks Podlozka pro Sroub

1 ks Navod k obsluze

Pro praci se Sablonou je potieba:
HORNI FREZKA o vy$$im vykonu (z nasi nabidky doporu¢ujeme Horni frézku CMT)

KOPIROVACi KROUZEK priim. 30 mm

Pokud neni mozné sehnat kopirovaci krouzek prdm. 30 mm pro Vas typ horni frézky nutno zakoupit:
FRB170 ___reduk¢ni desku pro upinani IGM krouzkU pro stopky S=8/12 mm

FRB171 ___ redukéni desku pro upinani IGM krouzk( pro stopky S=1/4"a 1/2"

FGB30001___ kopirovaci krouzek D30mm IGM pro FRB170 a FRB171

PRO FK650 ....DRAZKOVACI FREZA D=12mm PROFK651 ....DRAZKOVACI FREZA D =" (12,7 mm)
F047-12381__ D12 x 30(40) fréza S=8 mm F047-12371__ D12,7 x 30(40) fréza S=12,7 mm
F041-12521_ D12 x 50 fréza S=12 mm

KOVOVE STAHOVACI SVORKY pro stazeni lamelového lepeného spoje desek
obj.kod FK659 zavitové svorky kovové baleni 10ks
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TALIROVA FREZA tl. 4 mm pro lamelovy spoj
nebo Ize pro vyrobu lamelového spoje pouzit lamelovaci frézku (zavolejte si pro aktualni nabidku Lamelovacich frézek)

Upinaci svérky
pro upevnéni sablony k obrabénému kusu z nasi nabidky doporucujeme svérky fady M980.

Sestaveni FK
Cely systém Sablony FK je zaloZen na pouziti tfi ocelovych doraz(, které jsou vkladany do riznych otvor( a

pomoci kterych je docilena pfesna vyroba vnéjsi i vnitini ¢asti spoje. Otvory pro ocelové dorazy jsou oznaceny
pismeny (obr.1).

F c G

DVA OTVORY - vnéjsi ¢ast spoje 45°

DVA OTVORY - vnéj3i ¢ast spoje 90° \\;Z
CTYRI OTVORY - vnit¥ni &ast spoje 90° a 45°

CTYRI OTVORY - upinaci otvory pro svorky ﬁ P % P 45°
TRIOTVORY - radiusové zakonéeni rohd (R70 mm)

DVA OTVORY - zakonceni rohl na 45

JEDEN OTVOR - vnitfni ¢ast spoje 45° B
JEDEN OTVOR - vnitini ¢ast spoje 90° (deska 600 mm) @

D E

IOMmMOoON®>»

Ocelové dorazy jsou opatfeny gumovymi krouzky, které brani vypadnuti dorazu z otvord. VlozZte kovovy doraz
c¢epem s gumovym krouzkem do otvoru tak, aby byl zcela zasunut . Pokud jdou kovové dorazy zasunout tézce,
namazte olejem gumové krouzky. Pfed pouzitim se vzdy pfesvéd(te, Ze jsou dorazy zcela zasunuty do otvor(.
Pfed pouzitim zkontrolujte, zda dorazy nejsou opreny o pracovni stul.

Nastaveni osy fezu a kopirovaci hrany

Rezna ¢ara je vzdy posunuta o 9 mm (FK650) resp. 8,5 mm (FK651) od
kopirovaci hrany Sablony pfi pouZziti kopirovaciho krouzku prdméru 30 mm

a frézy prdméru 12 mm (pro FK650) resp. 12,7 mm (pro FK651) (obr. 5). Pro
dosazeni pfesného spoje nepouzivejte pfeostreny nastroj (zmenseni fezného
praméru).

kopirovaci krouzek

(5) |

Frézovani Spoje 90°
Postup prace je ukdzan na pravostranném spoji 90° (obr. 4).

- Vzdy frézujte spoj tak, aby se kovové dorazy dotykaly postformingové hrany kuchynské desky.

- Vzdy frézujte smérem do postformingové hrany a ven, nikdy naopak. Tim dosahnete perfektni spoj.

- Pokud po frézovani zUstavaji na rubové strané kuchynské desky zbytky papirového podkladu, odstrarite je
brusnym papirem.

- Po vyfrézovani vysouvejte nastroj z drazky v pripravku az po Uplném dotoceni nastroje, zabranite tim
poskozeni ptipravku.

E1 F1
90° f

E— “ ™
L f/i/ -

(/ S
" SN
2

@

Frézovani vnitini c¢asti spoje, pro Sire desky 500-550-600-616 a 650 mm

VloZte z rubové strany Sablony dva kovové dorazy do otvort C a podle Sife Vasi desky jeden doraz

do pfisluiného otvoru H. Cisla za pismenem H zna¢i itku desky v cm. Umistéte FK na kuchyriskou desku F1 z
licové strany (obr. 8).
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Ujistéte se, Ze se véechny dorazy 1, 2 a 3 dotykaji hrany desky. Nyni upnéte FK pomoci svérek ke kuchyrské desce

a pracovnimu stolu. Provérte, zda svérky nebrani pohybu horni frézkou v dradzce pfipravku a zda jsou fadné
dotazeny. Nastavte hloubku fezu na horni frézce. Vlozte horni frézku kopirovacim krouzkem do drazky Sablony
a zac¢néte frézovat spoj nékolika priichody, zleva doprava, pfi tom kopirujte hranu Sablony oznacenou Sipkami
(obr. 8). Pokud nefrézujete celou tloustku desky najednou, mlzete pro hrubé odfrézovani pouzit protilehlou
(vzdalenéjsi) hranu drazky v pfipravku, pro Cisté dofrézovani tim vznikne pfidavek cca1,5-7 mm, potom
pouzijte spravnou hranu drazky dle (obr. 8) a dofrézujte nacisto. Dodrzujte spradvny smér frézovani - nastroj musi
odfezavat hranu proti sméru svého otaceni.

F c H

" ° F1 ° [ \4

1 0| ) [ o o> 3
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Frézovani vnitini ¢asti spoje pomoci posuvného dorazu
Nastaveni posuvného dorazu

Vlozte dva kovové dorazy do otvorud B z rubové strany FK a pfiloZte FK pfi¢né na kuchyriskou desku M1 (obr. 6).
FK doraZte na dorazy v B otvorech 1 a 2. Upevnéte z rubové strany délkovy plastovy doraz 3 pomoci Sroubu
a matice (obr. 6). Doraz nastavte tak, aby se dotykal hrany kuchyriské desky. Tim je zamérena délka spoje.
Vlyjméte kovové dorazy z otvoru B.

Frézovani vnitiniho spoje 90°
VloZte dva kovové dorazy do otvor(i C z rubové strany FK (ponechte délkovy plastovy doraz 3 upnuty). Umistéte
FK na kuchyriskou desku F1 dle (obr. 7).

Ujistéte se, Ze se vSechny dorazy dotykaji hrany desky. Nyni upnéte FK
pomoci svérek ke kuchyriské desce a pracovnimu stolu a provérte, zda
svérky nebrani pohybu horni frézky v drazce pfipravku a zda jsou radné F1
dotazeny. Nastavte hloubku fezu na horni frézce. Vlozte horni frézku a za¢néte 3
frézovat spoj nékolika prichody, zleva doprava, kopirujte hranu Sablony /
oznacenou Sipkami (obr. 7). Pokud nefrézujete celou tloustku desky o — 44/
najednou, mGzete pro hrubé odfrézovani pouzit protilehlou hranu drazky v T ﬁ} {F J
pripravku, pro Cisté dofrézovani tim vznikne pfidavek cca1,5-7 mm, potom 1
pouzijte spravnou hranu drazky dle (obr. 7) a dofrézujte nacisto. Dodrzujte
spravny smér frézovani - ndstroj musi odirezavat hranu proti sméru svého

otaceni.

UPOZORNENI I!!

Pti frézovani pfitlacujte horni frézku s kopirovacim krouzkem tésné k sabloné a frézujte zleva doprava.
Udrzujte horni frézku vzdy kolmo tak, aby se zakladna horni frézky dotykala celou plochou plochy FK
a kopirovaci krouzek presné kopiroval tvar spoje na sabloné. Radéji frézujte na vice prichodt a vzdy dodrzujte
bezpecnostni instrukce pro praci s horni frézkou a frézami !
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Frézovani vnéjsiho spoje 90°

Pokud mate moznost, polozte desku M1 na korpus a pres desku F1 tak, aby bylo mozné zakreslit feznou

¢aru na spodku desky M1 (obr. 9). Po obkresleni vnitiniho spoje desky F1 na spodni ¢ast desky M1, desku M1
otocte rubovou stranou nahoru a zakreslete kompenzacni ¢aru fezu ve sméru od spoje. Tato kompenzacni ¢ara fezu
je posunuta od ¢ary fezu 0 9 mm (FK650) resp. 8,5 mm (FK651) a je rozdilem mezi feznou rovinou a hranou
$ablony FK (obr. 10).

Linka
fezu

9mm’ﬁ>{ﬁ

F1

M1 -
Kompenzacni

@ | céra

Vyjméte délkovy posuvny doraz z otvoru. Vlozte dva kovové dorazy do otvor( B z licové strany FK a pfiloZte
FK licovou stranou dle (obr. 11) na desku M1 (ktera je otocend rubovou stranou nahoru). Nastavte vzdalené;si
hranu Sablony FK (viz ¢ary) pfesné podle zakreslené kompenzacni Cary.

Délka

Nyni upnéte FK pomoci svérek ke kuchyriské desce a provérte, zda
svérky nebrani pohybu horni frézkou v drazce pfipravku. Nastavte

hloubku fezu na horni frézce. Vlozte horni frézku a za¢néte frézovat M1

spoj nékolika priichody, zleva doprava. Kopirujte hranu Sablony FK,

kterd je blize zbyvajici kuchyfské desce (obr. 11). Pokud nefrézujete 1~+g /C{}\ \Cj\} ‘% o
celou tloustku desky najednou, mizete pro hrubé odfrézovani pouzit N\ S —
protilehlou hranu drazky v pfipravku, pro Cisté dofrézovani tim vznikne 5 gww = —

pfidavek cca 1,5 - 7 mm, potom pouzijte spravnou hranu drazky dle
(obr. 11) a dofrézujte nacisto. Dodrzujte spravny smér frézovani - @ >
nastroj musi odfezavat hranu proti sméru svého otaceni.

‘ M1 VT

A e

Kompenzace pravého uhlu zdi spoje 90°

FK umoznuje kompenzovat pravy uhel zdi az do 3° natocenim vnéjsiho spoje na desce M1. Spoj, ktery bude
kompenzovat pravy uhel zdi nebude v3ak nikdy tak pfesny, jako spoj na 90°. Natoceni se provede pfes hranu
posuvného dorazu FK viz (obr.12 a 13) az do 3°.

Pokud mate moznost, polozte desku M1 na korpus a pres desku F1 tak, aby bylo mozné zakreslit feznou
¢aru na spodku desky M1. Po obkresleni vnitiniho spoje desky F1 na spodni ¢ast desky M1, desku M1 otocte
rubovou stranou nahoru a zakreslete kompenzacni ¢aru fezu ve sméru od spoje. Tato kompenzacni ¢ara fezu
je posunuta od ¢ary fezu 0 9 mm (FK650) resp.8,5 mm (FK651) a je rozdilem mezi feznou rovinou a hranou
$ablony FK (obr. 10).
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Vlozte dva ocelové dorazy do otvor( B z licové strany FK. Upevnéte délkovy posuvny doraz na licovou stranu

FK a 3ablonu pfilozte licovou stranou na desku M1 (kterd je otocend rubovou stranou nahoru). Délkovy doraz
nechte volny, neutahujte. Nastavte vzdalené;jsi hranu $ablony FK pfesné podle zakreslené kompenzacni ¢ary

na hrané desky u posuvného dorazu. Posuvny doraz nastavte Sikmo hranou na kompenzacni ¢aru a utdhnéte
(obr. 12).

Odstrante dorazy z otvorl B. Hrana posuvného dorazu je referenéni bod otaceni pro kompenzaci. Posunte
deskou okolo Spicky posuvného dorazu tak, abyste srovnali hranu Sablony s kompenzacni ¢arou dle (obr. 13).

M1 M1
1 I ° ° 9N . H——" | n° °
gc& s ) JS N\ &%@g
R CE — \\ — EEo
12) 3 13 2 1

Sablonu upnéte pomoci svérek ke kuchyriské desce a provérte, zda svérky nebrani pohybu horni frézkou a zda
je Sablona pevné upnuta ke kuchynské desce. Posuvny doraz povolte a vyjméte, aby nedoslo k jeho poskozeni
frézou. Nastavte hloubku fezu na horni frézce. VloZte horni frézku a zacnéte frézovat spoj nékolika priichody,
zleva doprava. Kopirujte vzdalené;jsi hranu $ablony FK (obr. 13).

F c H
Frézovani spoje 45° } /{m& \
Postup prace je ukazan na levostranném spoji 45° (obr. 14 a 15). _ _ I g
Desku F2 si pfipravite nafezanim kotoucovou pilou, ru¢ni kotou¢ovou ¢°{P J 4
pilou nebo pomoci frézky a pravitka napozadovany rozmér. Pfipravu a : . !
zafezani vlozené pracovni desky provedte co nejpresnéji, aby byla s @ o L \D A
zajisténa findlni presnost spoje. Pred nafezanim vlozeného dilce

pracovni desky, doporucujeme findlni tvar na desku nejprve nakreslit a dalezité rozméry pro jistotu
prekontrolovat. Dulezité rozmér jsou napfiklad délka postformingové hrany (délku ovliviuje velikost spodni
skiiriky a presah pracovni desky pres korpus), Uhel postformingové hrany a hrany pro vnitini ¢ast spoje (vzdy
uhel 135°), délka hrany pro vnitini ¢ast spoje (délka je shodna s hloubkou navazujici desky, nejcastéji viak
600mm). Po zafiznuti Uhlu a naméfeni hloubky 600mm navazujici desky je treba délku hrany A zafiznout pod
Uhlem 90° smérem k zadni hrané pracovni desky. Stejny postup opakujte na druhé strané pracovni desky pro
vytvoreni dilce vlozené &asti. Dalsi postup vyroby spoje je téméf shodny s frézovanim spoje na 90°.

2x45°

2 * 08B

©! 49 SN

Frézovani vnitiniho spoje 45°
Vlozte dva kovové dorazy z licové strany do otvorl C a jeden doraz do otvoru G $ablony FK. Umistéte FK
na kuchynskou desku F2 dle (obr. 16).
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Ujistéte se, Ze se vSechny dorazy 1, 2 a 3 dotykaji hrany desky. Nyni upnéte FK pomoci svérek ke kuchynské
desce a provérte, zda svérky nebrani pohybu horni frézkou v drazce pfipravku a zda jsou svérky fadné utazeny.
Nastavte hloubku fezu na horni frézce. Vlozte horni frézku a zacnéte frézovat spoj nékolika prichody, zleva
doprava. Kopirujte vzdalené&jsi hranu Sablony viz ¢ary na (obr. 16).

UPOZORNENI I!!

Pri frézovani pritlacujte horni frézku s kopirovacim krouzkem tésné k Sabloné a frézujte zleva doprava.
Udrzujte horni frézku vzdy kolmo tak, aby se zakladna horni frézky dotykala celou plochou plochy FK650

a kopirovaci krouzek presné kopiroval tvar spoje na Sabloné. Radéji frézujte na vice prichodd, pro hrubé
odfrézovani muzete pouzit protéjsi hranu drazky pripravku. Vzdy dodrzujte bezpecnostni instrukce pro praci s
horni frézkou a frézami !Frézovani vnéjsi casti spoje 45°

Postup je zcela shodny s frézovanim vnéjsiho spoje 90°. Vlozte dva kovové dorazy do otvor( A z rubové
strany FK a pfiloZte FK rubovou stranou dle (obr.17) na desku M2 (ktera je oto¢ena rubovou stranou nahoru).
Nastavte vzdalenéjsi hranu Sablony FK (viz Sipky) pfesné podle zakreslené kompenzacni cary.

Nyni upnéte FK pomoci svérek ke kuchyriské desce a pracovnimu stolu a provéfte, zda svérky nebrani pohybu
horni frézky. Nastavte hloubku fezu na horni frézce. Vlozte horni frézku a zacnéte frézovat spoj nékolika
prichody, zleva doprava. Kopirujte vzdalenéjsi hranu Sablony FK (obr.17). Pro hrubé odfrézovani mlzete pouzit
protéjsi hranu drazky pfipravku.

1 | MZ‘ c 4} F2
IECIECY s R
g NS y T s —0
OH . [EXeR0 7&5} O éff °
2 / \
1
i

Frézovani otvori pro svorky
Spojte obé desky vnitfnim a vnéjsim spojem k sobé a provéfte presnost spoje. Nyni provedte frézovani otvor(
pro svorky kovové nebo plastové. PouZijte stejny kopirovaci krouzek i frézu (obr. 18 a 19).

Otvory doporucujeme vyfrézovat alesport 150 mm od postformingové hrany. Oznacte si na obou deskach
zespodu osy otvor( tuzkou. Pokud pouzivate desky o Sifce mensi nez 600 mm musite FK prestavit pro kazdy
otvor zvlast. Pro desku 600-650 mm je rozte¢ otvord dana Sablonou a muizete vyfrézovat oba dva otvory pfi
jednom upnuti, pokud Vam tato roztec vyhovuje.

Vlozte dva kovové dorazy do otvorli D a jeden doraz do otvoru B. PfiloZte FK dorazy k ofrézované hrané spoje
(obr. 18). Upevnéte pomoci svérek. Frézujte do hloubky cca 20 mm. Zélezi také na tloustce desky. Jakmile
vyfrézujete otvory na vnitinim spoji, opakujte postup na desce vnéjsiho spoje (obr. 19).

Vyroba lamelového spoje desek
Pokud neni spoj desek vyztuzen a vycentrovan lamelami, mize po ¢ase dojit k posunu desek. Proto
doporucujeme vyztuzit spoj lamelami.

Pro lamelovy spoj pouzijte horni frézku s talifovou drazkovaci frézou tl. 4 mm nebo pouZzijte lamelovaci frézku
pro vyrobu lamelového spoje v obou deskach. Pro Sitku 600 mm pouzijte alespon 4 ks lamel .20 (obr. 22).

Pfed sestavenim desek hrany spoje lehce obruste brusnym papirem, naneste lepidlo do lamelovych spoju.
Na cely spoj doporucujeme aplikovat vodovzdorné lepidlo nebo vodovzdorny tmel. Pro spojeni obou
kuchynskych desek pouZzijte ocelové svorky délky 150 nebo 65 mm (pouzitelnost svérek 65 mm od 1.1.2011),
kterymi utdhnete kompletni spoj.
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Radiusové a 45° zakonceni rohti desek
Pro radiusové zakonceni rohl pouzijte otvory E (obr. 20).
Pro zafiznuti rohu na 45° pouZzijte otvory F (obr. 21).

Vlozte kovové dorazy do otvoru. PfiloZte Sablonu FK dorazy k
hrané desky. Sablonu upnéte pomoci svérek ke kuchynské desce
a provéfte, zda svérky nebrani pohybu horni frézkou. Nastavte
hloubku fezu na horni frézce. Vlozte horni frézku a za¢néte
frézovat spoj nékolika prlichody, zleva doprava. Kopirujte podle
vnéjsi hrany radiusu nebo drazky .

BEZPECNOST
- Pfed vyménou stopkové frézy nebo pfi nastavovani vzdy vypnéte frézku a odpojte ji od pfivodu elektrického
proudu.
« Pfi frézovani pouzivejte ochranné bryle.
« Pouzivejte chranice sluchu.
« Vzdy pouzivejte protiprachovou masku nebo respirator.
- PouzZivejte odsavaci zarizeni.
« Nenoste volny odév. Ujistéte se, Ze mate vyhrnuty nebo upnuty volné rukdvy a Ze nemate vazanku.
« Pfed zapnutim frézky odstrarite vsechny ndstroje, matice , kli¢e a dalsi volné objekty z pracovniho prostoru.
- Predejdéte nechténému zapnuti frézky. Pfed zasunutim zastrc¢ky do zasuvky a pred pfipojenim ke zdroji
proudu se ujistéte, Ze vypinac je v poloze ,vypnuto”.
« NezZli zahdjite jakékoliv sefizovani pockejte, dokud se fréza sama UplIné nezastavi.

FK650 - FK651 SEZNAM NAHRADNICH DiLU V4
Pos.# | Popis Mnozstvi Obj. ¢islo
2 Posuvny doraz 200x30x10 mm 1 FK650-02
3 Cep-doraz sada 3ks D30/10x35 ¢ernény 1 FK650-03
Sada spojovaciho materidlu pro posuvny doraz 1 FK650-05
4 Sada o-krouzk( 6ks 1 FS990001
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Pouzitie Sablony FK650/FK651

Sablona FK650-FK651 je uréena pre frézovanie perfektnych 90° spojov (obr.2) a 45° spojov (obr.3) kuchynskych
postformingovych dosiek pomocou hornej frézovacky. Rozsiruje moznosti hornej frézovacky, zvysuje kvalitu
obrabanej plochy a presnost spoja. Zakladom celého zariadenia je Sabléna vyrobend z odolného plastu a sada
dorazov. Prenastavenim jednotlivych dorazov docielite vyrobenie presného spoja dosiek, drazok pre kovové
svorky, zakoncenie rohov radiusom alebo na 45° Celd vyroba spoja trva cca 15-20 minut podla zru¢nosti obsluhy.

90°
45°

5 >

FK650 je ur¢ena pre pracu s drazkovacou frézou s reznym priemerom D12 mm
FK651 je ur¢end pre pracu s drazkovacou frézou s reznym priemerom D12,7 mm ( %2")
dalej len FK...

Zakladné prislusenstvo

Tks Sablona z odolného plastu s pismenami oznacujlcimi poziciu dorazov
3ks Kovové dorazy

1ks Plastovy posuvny doraz

1ks Matica s plastovou ruzicou pre posuvny doraz

1ks Skrutka pre posuvny doraz

1ks Podlozka pre skrutku

1ks ndvod na obsluhu

Pre pracu so Sablénou je potrebné:
HORNA FREZOVACKA s vy33im vykonom (z nasej ponuky odpordi¢ame Hornd frézku CMT)

KOPIROVACi KRUZOK priemeru 30 mm

Pokial nieje mozné zohnat kopirovaci krizok priemeru 30 mm pre Vas typ hornej frézovacky je potrebné zakupit:
FRB170 - redukénu dosku na upinanie IGM kruzkov pre stopky S=8/ 12 mm

FRB171 - redukénu dosku na upinanie IGM krazkov pre stopky S=1/4"a 1/2"

FGB30001 - kopirovaci krizok D30 mm IGM pre FRB170 a FRB171

PRO FK650 ...DRAZKOVACIA FREZA D=12 mm PRO FK651 ...DRAZKOVACIA FREZA D=1/2" /12,7 mm
F047-12381__ D12 x 30/40/ fréza S=8 mm F047-12371__ D12,7 x 30(40) fréza S=12,7 mm
F041-12521__ D12 x 50 fréza S=12 mm

KOVOVE STAHOVACIE SVORKY pre stiahnutie lamelového lepeného spoja dosiek
obj. kéd FK659___ zavitové svorky kovové balenie 10 ks

TANIEROVA FREZA hr.4 mm pre lamelovy spoj
alebo je mozné pre vyrobu lamelového spoja pouzit lamelovaciu frézu (zavolajte si pre aktualnu ponuku
Lamelovacich frézok)
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Upinacie svorky
pre upevnenie $ablény k obrabénému kusu z nasej ponuky odporuc¢ame zvierky radu M980.

Montaz FK
Cely systém Sablény FK je zaloZeny na pouziti troch ocelovych dorazoch, ktoré su vkladané do réznych otvorov a
pomocou ktorych je docielend presna vyroba vonkajsich i vnutornych casti spoja. Otvory pre ocelové dorazy

su oznacené pismenami (obr.1)

F c
A... DVA OTVORY - vonkajsia ¢ast spoja 45° N
B.. DVA OTVORY - vonkajsia ¢ast spoja 90° .
C.. STYRY OTVORY - vnutorna ¢ast spoja 90° a 45° . . I
D.. STYRY OTVORY - upinacie otvory pre svorky % ° ( J
E.. TRIOTVORY - radiusové zakoncenie rohov (R70 mm) c ﬁj ﬁ}j
F.. DVA OTVORY - zakoncenie rohov na 45 e ° o °
G... JEDEN OTVOR - vnutorna Cast spoja 45° B
H... JEDEN OTVOR - vnutorna ¢ast spoja 90° (doska 600 mm) @ ° E

Ocelové dorazy maju gumené kruzky, ktoré brania vypadnutiu dorazu z otvorov. VloZte kovovy doraz capom s
gumenym kruzkom do otvoru tak, aby bol Uplne zasunuty.

Pokial' idu kovové dorazy zasunut tazko, natrite olejom gumené kruzky. Pred pouzitim sa presvedcte, ze su
dorazy Uplne zasunuté do otvorov. Pred pouzitim skontrolujte, ¢i sa dorazy neopieraju o pracovny stol.

Nastavenie osy rezu a kopirovacej hrany
Ciara rezu je vzdy posunuta o 9 mm (FK650) resp. 8,5 mm (FK651) od ( kopirovacie kraizok
kopirovacej hrany $ablény pri pouziti kopirovacieho kruzku priemeru 30 mm
a frézy s priemerom 12 mm (pre FK650) resp. 12,7 mm (pre FK651) (obr.5).
Pre dosiahnutie presného spoja nepouzivajte preostreny nastroj (zmensenie
rezného priemeru).

@ | Sabléna 5

Frézovanie spoja 90°
Postup prace je uvedeny na pravostrannom spoji 90° (obr.4).

- Vzdy frézujte spoj tak, aby sa kovové dorazy dotykali postformingovej hrany kuchynskej dosky.

- Vzdy frézujte smerom do postformingovej hrany a von, nikdy opac¢ne. Tym dosiahnete perfektny spoj.
- Pokial po frézovani zostavaju na rubovej strane kuchynskej dosky zostatky papierového podkladu,
odstrante ich brusnym papierom.

- Po vyfrézovani vysuvajte nastroj z drazky v pripravku az po Uplnom dotoceni néstroja, zabranite tym
poskodeniu pripravku.

M1 3

F1 1 ° \

900 )

A T
a — )

M1 2—¢ ? . {ch .

® (6

Frézovanie vnutornej €asti spoja, pre Sirku dosky 500-550-600-616 a 650 mm

VloZte z rubovej strany Sablony dva kovové dorazy do otvorov C a podla Sirky Vasej dosky jeden doraz do
prislusné ho otvoru H. Cisla za pismenom H znamenaju $irku dosky v cm. Umiestnite FK na kuchynskd dosku
F1 z licovej strany (obr.8).
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Uistite sa, Ze sa vietky dorazy 1, 2 a 3 dotykaju hrany dosky. Teraz upnite FK pomocou svoriek ku kuchynskej
doske a pracovnému stolu. Preverte, ¢i svorky nebrania v pohybe hornej frézovacky v drazke pripravku a ¢i su
riadne utiahnuté. Nastavte hibku rezu na hornej frézovacke. Vlozte hornu frézovacku kopirovacim krizkom do drazky
Sablony a zacnite frézovat spoj niekolkymi priechodmi, z lava do prava, pri tom kopirujte hranu Sablény oznacenu
Sipkami (obr.8). Pokial nefrézujete celu hrdbku dosky naraz, mozete pre hrubé odfrézovanie pouzit protilahlu
hranu drazky v pripravku, pre Cisté odfrézovaanie tym vznikne pridavok cca 1,5-7 mm, potom pouzite spravnu
hranu drazky podla (obr.8) a dofrézujte nacisto. Dodrzujte spravny smer frézovania - ndstroj musi odrezavat
hranu proti smeru svojho otacania.

M1

| 3 - o : |
1 © [ o &% 0> ? é&of
S CERREE: Js (e 7 s ML :
2 ¢ o o . o o (/Uﬂj © %chb @ 5 l: 5 A
2

1
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Frézovanie vnutornej ¢asti spoja pomocou posuvného dorazu
Nastavenie posuvného dorazu

Vlozte dva kovové dorazy do otvorov B z rubovej strany FK a priloZte FK prie¢ne na kuchynsku dosku M1

obr.6. FK pritla¢te na dorazy v B otvorech 1 a 2. Upevnite z rubovej strany dizkovy plastovy doraz 3 pomocou skrutky
a matice (obr.6). Doraz nastavte tak, aby sa dotykal hrany kuchynskej dosky. Tym je zemerana dizka spoja.
Vyberte kovové dorazy z otvorov B.

Frézovanie vnutorného spoja 90° )
VlozZte dva kovové dorazy do otvorov C z robovej strany FK (nechajte dlzkovy plastovy doraz 3 upnuty).
Umiestnite FK na kuchynsku dosku F1 podla (obr.7).

Uistite sa, Ze sa vietky dorazy dotykaju hrany dosky. Teraz upnite FK
pomocou svoriek ku kuchynskej doske a pracovnému stolu a preverte,
¢i svorky nebrania v pohybe hornej frézovacky v drazke pripravku a ¢i su E1
riadne utiahnuté. Nastavte hlbku rezu na hornej frézovacke. Vlozte hornu 3
frézovacku a zacnite frézovat spoj niekolkymi priechodmi, z lava do
prava, pri tom kopirujte hranu Sablény oznacenu Sipkami (obr.7). Pokial e A —
nefrézujete celu hrdbku dosky naraz, mozete pre hrubé odfrézovanie pouzit & Uﬁ}j ~ ? Js
protilahlt hranu drézky v pripravku, pre Cisté odfrézovanie tym vznikne ’ o oN\e U :
pridavok cca 1,5-7 mm, potom pouZzite spravnu hranu drazky podla (obr.7) @ 2

a dofrézujte nacisto. Dodrzujte spravny smer frézovania - nastroj musi

odrezavat hranu proti smeru svojho otacania.

RN

UPOZORNENIE!!!

Pri frézovani pritlacujte hornu frézovacku s kopirovacim krizkom tesne k sabléne a frézujte z lava do prava.
Udrzujte horni frézovacku vzdy kolmo tak, aby sa zékladna hornej frézovacky dotykala celou plochou plochy
FK a kopirovaci kruzok presne kopiroval tvar spoja na Sabléne. Radsej frézujte na viacero priechodov a vzdy
dodrzujte bezpecnostné instrukcie pre pracu s hornou frézovackou a frézami!

Frézovanie vonkajsieho spoja 90°

Pokial'mate moznost, polozte dosku M1 na korpus a cez dosku F1 tak, aby bolo mozné nakreslit ¢iaru rezu na
spodnej strane dosky M1 (obr.9). Po obkresleni vnutorného spoja dosky F1 na spodnu ¢ast dosky M1, dosku
M1 otocte rubovou stranou navrch a nakreslite kompenzaénu Ciaru rezu v smere od spoja. Tato kompenzaéna
Ciara rezu je posunutd od Ciary rezu 0 9 mm (FK650) resp. 8,5 mm (FK651) a je rozdielom medzi reznou rovinou
a hranou 3ablény FK (obr.10).
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Vyberte dizkovy posuvny doraz z otvoru. Vlozte dva kovové dorazy do otvorov B z licovej strany FK a prilozte
FK licovou stranou podla (obr.11) na dosku M1 (ktora je otocena rubovou stranou hore). Nastavte vzdialenejsiu
hranu Sablény FK (viz. Sipky) presne podla nakreslenej kompenzacnej Ciary.

Dizka

Teraz upnite FK pomocou svoriek ku kuchynskej doske a preverte, ¢&i svorky
nebrania v pohybe hornej frézovacky v drazke pripravku. Nastavte hibku
rezu na hornej frézovacke. Vlozte hornu frézovacku a zacnite frézovat M1
spoj niekolkymi priechodmi, z l[ava do prava. Kopirujte hranu
Sablony FK, ktora je blizSie zostavajucej kuchynskej doske (obr.11). 1
Pokial nefrézujete celt hrabku dosky naraz, mézete pre hrubé

odfrézovanie pouzit protilahld hranu drazky v pripravku, pre ¢isté
odfrézovaanie tym vznikne pridavok cca 1,5-7 mm, potom pouzite 2
spravnu hranu drazky podla (obr.11) a dofrézujte nacisto. Dodrzujte @ |
spravny smer frézovania - ndstroj musi odrezdvat hranu proti smeru
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Kompenzacia pravého uhla steny spoja 90°
FK umoznuje kompenzovat pravy uhol steny az do 3° natocenim vonkajsieho spoja na doske M1. Spoj, ktory

bude kompenzovat pravy uhol steny, nebude nebude viak nikdy tak presny ako spoj 90°. Natocenie sa urobi
cez hranu posuvného dorazu FK viz. (obr.12 a 13) az do 3e°.

Pokial'mate moznost, polozte dosku M1 na korpus a cez dosku F1 tak, aby bolo mozné nakreslit ¢iaru rezu

na spodnej strane dosky M1. Po obkresleni vnutorného spoja dosky F1 na spodnu ¢ast dosky M1, dosku M1
otocte rubovou stranou na vrch a nakreslite kompenzaénu ¢iaru rezu v smere od spoja. Tato kompenzacna
Ciara rezu je posunuta od Ciary rezu 0 9 mm (FK650) resp. 8,5 mm (FK651) a je rozdielom medzi reznou rovinou a
hranou $ablény FK (obr.10).

Vlozte dva ocelové dorazy do otvorov B z licovej strany FK. Upevnite dizkovy posuvny doraz na licovu stranu
FK a Sablénu prilozte licovou stranou na dosku M1 (ktord je otocend rubovou stranou hore). Dl'ékovy doraz
nechajte volny, neutahujte. Nastavte vzdialenejsiu hranu $ablény FK presne podla nakreslenej kompenzacnej
Ciary na hrane dosky pri posuvnom doraze. Posuvny doraz nastavte Sikmo hranou na kompenzacnu Ciaru a
utiahnite (obr.12).

Ostrarite dorazy z otvorov B. Hrana posuvného dorazu je referenény bod ota¢annia pre kompenzaciu. Posurite doskou
okolo $picky posuvného dorazu tak, aby ste vyrovnali hranu Sablény s kompenzacnou ¢iarou podla (obr.13.)
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Sablénu upevnite pomocou svoriek ku kuchynskej doske a preverte, ¢&i svorky nebrania v pohybe hornou
frézovackou a ¢i je Sablona pevne upnutd ku kuchynskej doske. Posuvny doraz povolte a vyberte, aby nedoslo
k jeho poskodeniu frézou. Nastavte hibku rezu na hornej frézovacke. Vlozte hornu frézovacku a zaénite frézovat
spoj niekolkymi priechodmi, z lava do prava. Kopirujte vzdialenejsiu hranu sablény FK (obr.12).

Frézovanie spoja 45 °

Postup prace je ukdzany na lavostrannom spoji 45° (obr. 14 a 15). Dosku F2 si pripravite
narezanim kotucovou pilou, ru¢nou kotucovou pilou alebo pomocou frézky a pravitka na
pozadovany rozmer. Pripravu a zarezanie vloZzenej pracovnej dosky vykonajte ¢o najpresnejsie,
aby bola zaistend findlna presnost spoja. Pred narezanim vloZzeného dielca pracovnej dosky,
odporucame findlny tvar na dosku najprv nakreslit a dolezité rozmery pre istotu prekontrolovat.
Délezité rozmery su napriklad dizka postformingovej hrany (dizku
ovplyvnuje velkost spodnej skrinky a presah pracovnej dosky cez
korpus), uhol postformingové hrany a hrany pre vnutornu

¢ast spoja (vzdy uhol 135°), dizka hrany pre vnutornu ¢ast spoja (dizka
je zhodna s hibkou nadvazujucej dosky, naj¢astejsie viak 600mm).

Po zarezani uhla a namerani hibky 600mm nadvézujucej dosky treba
dizku hrany A zarezat pod uhlom 90° smerom k zadnej hrane
pracovnej dosky. Rovnaky postup opakujte na druhej strane
pracovnej dosky pre vytvorenie dielca vloZenej ¢asti. Dal$i postup
vyroby spoja je takmer zhodny s frézovanim spoja na 90°. 2 1

Frézovanie vnutorného spoja 45 °
Vlozte dva kovové dorazy z licovej strany do otvorov C a jeden doraz do tvoru G Sablony FK. Umiestnite FK na
kuchynsku dosku F2 podla (obr.16)

Uistite sa, ze sa vietky dorazy 1, 2, a 3 dotykaju hrany dosky. Teraz upnite FK pomocou svoriek ku kuchynskej
doske a preverte, ¢i svorky nebrania v pohybe hornej frézovacky v drazke pripravku a ¢i su svorky riadne
utiahnuté. Nastavte hibku rezu na hornej frézovacke. Vlozte hornu frézovacku a za¢nite frézovat spoj
niekolkymi priechodmi, z lava do prava. Kopirujte vzdialenejsiu hranu 3ablény viz. Sipky na (obr.16).

UPOZORNENIE!!!

Pri frézovani pritlacujte hornu frézovacku s kopirovacim krdzkom tesne k sabléne a frézujte z lava do prava.
Udrzujte horni frézovacku vzdy kolmo tak, aby sa zakladna hornej frézovacky dotykala celou plochou plochy
FK650 a kopirovaci krizok presne kopiroval tvar spoja na Sabléne. Radsej frézujte na viacero priechodov, pre
hrubé odfrézovanie mozete pouzit protilahld hranu drazky pripravku. Vzdy dodrzujte bezpecnostné instrukcie
pre pracu s hornou frézovackou a frézami!

Frézovanie vonkajsej casti spoja 45 °

Postup je Uplne zhodny s frézovanim vonkajsieho spoja 90 © VloZte dva kovové dorazy do otvorov A z rubovej
strany FK a prilozte FK rubovou stranou podla (obr.17) na dosku M2 (ktora je otocena rubovou stranou hore).
Nastavte vzdialenejsiu hranu Sablény FK (viz. Sipky) presne podla nakreslenej kompenzacnej Ciary.
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Teraz upnite FK pomocou svoriek ku kuchynskej doske a pracovnému stolu a preverte, ¢i svorky nebrania v
pohybe hornej frézovacky. Nastavte hibku rezu na hornej frézovacke. Vlozte hornu frézovacku a za¢nite frézovat
spoj niekolkymi priechodmi, z lava do prava. Kopirujte vzdialenejsiu hranu $ablény FK (obr.17). Pre hrubé
odfrézovanie mézete pouzit protilahlt hranu drazky pripravku.

Frézovanie otvorov pre svorky
Spojte obe dosky vnutornym a vonkajsim spojom k sebe a preverte presnost spoja. Teraz frézujte otvory pre
pre svorky kovoé alebo plastové. Pouzite rovnaky kopirovaci krdzok i frézu (obr. 18 a 19).

1 M2| F2 ’
Y o /
e = | e
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2 / \2 /@ R @\
1
17 2 1

Otvory odporucame vyfrézovat aspo 150 mm od postformingovej hrany. Oznacte si na oboch doskach zospodu
osy otvorov ceruzkou. Pokial pouzivate dosky s Sirkou mensou ako 600 mm musite FK prestavit pre kazdy
otvor zvlast. Pre dosku 600 - 650 mm je vzdialenost otvorov dand $ablénou a mézete vyfrézovat obidva otvory
pri jednom upnuti, pokial vam tato vzdialenost vyhovuje.

Vlozte dva kovove dorazy do otvorov D a jeden doraz do otvoru B. Prilozte FK dorazy k ofrézovanej hrane
spoja (obr.18). Upevnite pomocou svoriek. Frézujte do hlbky cca 20 mm. Zalezi tieZ na hrabke dosky. Ako nahle
vyfrézujete otvory vnutornom spoji, opakujte postup na doske vonkajsieho spoja (obr.19).

Vyroba lamelového spoja dosiek
Pokial nie je spoj dosiek vystuzeny a vycentrovany lamelami, m6ze po ¢ase dojst k posunutiu dosiek. Preto
odportcame vystuzit spoj lamelami.

F c H E G
|
Pre lamelovy spoj pouZite hornu frézovacku s tanierovou drazkovacou frézou : [ :L
hrabky 4 mm alebo pouZzite lamelovaciu frézovacku pre vyrobu lamelového é‘"{ . -
spoja v oboch doskach. Pre Sirku 600 mm pouzite aspon 4ks lamel. .20 (obr.22). ﬁ}j ﬁj f ) .
NO “

Pred montazou dosiek obruste hrany spoja zlahka brasnym papierom,
naneste lepidlo do lemelovych spojov. Na cely spoj odporuc¢ame aplikovat vode odolné lepidlo alebo
vode odolny tmel. Pre spojenie oboch kuchynskych dosiek pouzite ocelové svorky dizky 150 alebo 65 mm
(pouzitelnost zvierok 65 mm od 1.1.2011), ktorymi utiehnete kompletny spo;j.

Radiusové a 45 ° zakoncenie rohov dosiek
Pre radiusové zakoncenie rohov pouzite otvory E (obr.20).
Pre skosenie rohu na 45° pouzite otvory F (obr.21).

Vlozte kovové dorazy do otvorov. Prilozte Sablonu FK dorazy k hrane
dosky. Sablénu upevnite pomocou svoriek ku kuchynskej doske

a preverte, ¢i svorky nebrania v pohybe hornej frézovacke. Nastavte

hibku rezu na hornej frézovacke. Vlozte hornu frézovacku a za¢nite o
frézovat spoj niekolkymi priechodmi, z lava do prava. Kopirujte podla Qf\Q
vonkajsej hrany radiusu alebo drazky. B
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22 )

Predny

BEZPECNOST

- Pred vymenou stopkovej frézy alebo pri nastavovani vzdy vypnite frézovacku a odpojte ju od privodu elektrického prudu.
- Pri frézovani pouzivajte ochranné okuliare.

- Pouzivajte chranice sluchu.

- Vzdy pouzivajte protiprachovud masku alebo respirator.
- Pouzivajte odsavacie zariadenie.

- Nenoste volny odev. Uistite sa Ze mate vyhrnuté alebo upnuté volné rukavy a Ze nemate kravatu.

- Pred zapnutim frézovacky odstrante vietky nastroje, matice, kluce a dalsie volné objekty z pracovného

priestoru.

- Predidte nechcenému zapnutiu frézovacky. Pred zasunutim zastr¢ky do zasuvky a pred pripojenim ku zdroju
prudu sa uistite, Ze vypinac je v polohe ,vypnuté”.
- Nez zacnete akékolvek nastavovanie, pockajte az sa fréza sama Uplne nezastavi.

FK650 - FK651 ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV V4
Pos.# | Popis Mnozstvo Obj. ¢islo
2 Posuvny doraz 200x30x10 mm 1 FK650-02
3 Cap-doraz sada 3ks D30/10x35 ¢erneny 1 FK650-03
Suprava spojovacieho materialu pre posuvny doraz 1 FK650-05
4 Sada o-kruzkov 6ks 1 FS990001
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FK650 / FK651 Sablon hasznalata

A FK650 - FK651 sablon tokéletes 90° kotések (Kép 2) és 45° kotésekre (Kép 3) marasara szolgal
konyhalemezekbe felsémaré segitségével. A felsémaré lehetéségeit szélesiti ki, ndveli a megmunkalt felllet
min&ségét és kotés pontossagat. Az egész berendezés alapja a sablon ellenallé mianyagbdl és titkozék készlete.
Az egyes (itkozOk atéllitasaval lemezek pontos kotését, sarkok befejezését radiusszal vagy 45° érheti el. A kotés
készitésének folyamata kb. 15 — 20 percig tart a kezel6 képességei szerint.

90°
45°

2 3)

FK650 horonymaroval valé munkara szolgal D12 mm vagasi atmérdvel
FK651 horonymaroval valé munkara szolgal D12,1 mm vagasi atmérével ( '2”)
Tovabb csak FK...

Alap tartozékok

1 db Sablon ellenall6 mdGanyagbdl betlkkel az Gtkdzdk helyének jeldlésére
3 db Fém utkoz6

1 db Mdanyag tol¢ (itk6z6

1 db Anya muanyag rézsaval a tolo titkozére

1 db Csavar a tol6 itkozére

1 db Csavaralatét

1 db Haszndlati utmutaté

A sablonnal valé munkahoz sziikséges:
FELSOMARO nagyobb teljesitménnyel (kinalatunkbdl ajanljuk a CMT Felsémardét)

MASOLOGYURU atmé. 30 mm

Ha nem tud beszerezni 30mm atmérdji masologyrdt a felsémardjahoz, sziikséges megvenni:
FRB170 ___redukcids lemez IGM gy(iri befogatasara S=8 / 12 mm szarakhoz

FRB171 ___ redukcids lemez IGM gylir( befogatasara S=1/4" és 1/2" szarakhoz
FGB30001___ Masolégytri D30mm IGM FRB170-hez és FRB171-hez

FK650 .....HORONYMARO D = 12 mm FK651 ..... HORONYMARO D = 12" (12,7 mm)
F047-12381__ D12 x30(40) mar6é S=8 mm  F047-12371__D12,7 x 30(40) mar6 S=12,7 mm
F041-12521__ D12 x50 mard S=12 mm

FEM BEHUZO SZORITOK a lamella kotés behuzasara
rend.kod FK659 menetes szoritdk a csomagolasban 10db
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TARCSAMARO tl. 4 mm lamellakotésre

vagy lamellakotés készitésére hasznalhaté lamellamaré (hivjon minket az aktudlis lamellamaré kinalatunkért)
Befogo szoriték

a sablon munkadarabra valé rogzitéséhez ajanljuk kinalatunkbol az M980 sorozatu szoritdkat.

FK osszeallitasa

Az FK sablon teljes rendszere 3 acél itk6zdre épiil, amelyek
a kiilonb6z6 nyilasokba vannak helyezve és ezaltal van elérve F c
a belsé és kilsé kotések pontos gyartasa. A nyilasokat az
acél Gitkozbékre betlik jelolik (Kép 1).

A...KETNYILAS - kotés kiilsé része 45° % o ° °
B...KET NYILAS - kotés kiils6 része 90° . ﬂj ?
c 5]

B

(1)

... NEGY NYILAS - k&tés belsé része 90° és 45°
D... NEGY NYILAS - befogé nyilasok szoritokra
...HAROM NYILAS - sarkak radiuszos befejezése (R70 mm)

E

F...KETNYILAS - sarkak befejezése 45°-ra

G... EGY NYILAS - kotés belsé része 45°

H...EGY NYILAS - kotés belsé része 90° (lemez 600 mm)

Az acél utkozdk gumigyrikkel vannak ellatva, amelyek megakadalyozzak az titk6zdk kiesését a nyilasokbol.
Helyezze a fém ltkoz6t csappal gumigydrivel a nyildsba tgy, hogy teljesen becsusszon. Ha nehezen cstisznak
be a az utk6zdk, kenje meg a gumigydir(t olajjal Hasznalat el6tt bizonyosodjon meg, hogy az titkdzok teljesen
be vannak tolva a nyilasokba. Hasznalat elétt ellenérizze, hogy az titk6z6k
nincsenek-e nekitdmasztva a munkaasztalnak.

masologyrd

Vagas tengelyének és masolo saroknak a beallitasa

A véagasi vonal mindig 9 mm-rel el van tolva (FK650) ill. 8,5 mm-rel (FK651)

a sablon masol6 élétdl 30 mm atmérdjd masologydrl és 12 mm atmérsjl
maro (FK650) ill. 12,7 mm (FK651) hasznalata mellett (Kép 5). A pontos kotés
eléréséhez ne hasznaljon atkoszorilt szerszamot (kisebb vagasi atméro).

90° kotés marasa
A munkamenet jobboldali 90° kbtésen van bemutatva (Kép 4).

- Mindig ugy marjon, hogy a fém tkoz6k érintsék a konyhalemez éleit.

- Mindig az él felé és kifelé marjon, soha forditva. Ezzel tokéletes kotést ér el.

- Ha maras utan a konyhalemez hatoldalan papiralap maradékok maradnak, tavolitsa el csiszolopapirral.
- Mards utan a szerszamot csak a teljes ledllas utan vegye ki, ezzel elkeriilve a készitmény sérulését.

M1 3
goc T8 T
M1 2—¢@ ﬁF . ﬁ?cj .

@ O

Kotés belso részének marasa, 500-550-600-616 és 650 mm széles lemezeknél

Helyezze be a sablon hatoldala feldl a két fém (itkozét a C nyilasba és a lemez szélessége szerint egyet az adott
H nyilasba. A szamok a H bet( utan a lemez szélességét jel6lik cm-ben. Helyezze az FK-t a konyhalemezre F1
eltlsé oldalardl (Kép 8).
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Bizonyosodjon meg, hogy az 6sszes 1, 2 és 3 1itkdz6 érinti a lemez élét. Most fogassa az FK-t szoritok
segitségével a konyhalemezhez és munkaasztalhoz. Ellenérizze, hogy a szoritdk nem akadalyozzdk a
felsémaré mozgasat a készitmény hornyaban és hogy rendesen be vannak huzva. Allitsa be a vagas mélységét
a felsémaron. Helyezze a felsémarét a masoldgydrivel a sablon hornydba és kezdje marni a kotést tobb
atmenettel balrdl jobbra, és kozben masolja a nyilakkal jel6lt sablon élét (Kép 8). Ha nem marja a lemez

egész vastagsagat egyszerre, hasznalhatja a durva marashoz a szemben levé (tavolibb) élét a horonynak

a készitményen, ezzel kb. 1,5-7 mm tobblet keletkezik, majd hasznalja a helyes horony helyes élét a tiszta
marasra (Kép 8). Tartsa be a maras helyes irdnyat — a szerszamnak az élet a forgasaval ellentétesen kell vagnia.

F

M1

F1

Q@

) ? i @ Jb /’/ /“5@‘:, ?
@ o o N o o
ﬁﬁ ?J

©

Belsé él marasa tolo iitk6zo segitségével
Tolo iitkozo beallitasa

Helyezzen két fém (itkdz6t a B nyilasokba a FK hatoldala fel6l és helyezze az FK-t keresztbe a konyhalemezre
M1 (Kép 6). AZ FK-t helyezze az 1 és 2 (itk6z6k szerint a B nyilasban. Rogzitse a hatoldal feldl a told itkoz6t

3 csavar és anya segitségével (Kép 6). Az titkozét allitsa ugy, hogy érintse a konyhalemez élét. Ezzel be van
mérve a kotés hossza.

Vegye ki a fém Gtkozéket a B nyilasbol.

90° belso él marasa
Helyezzen be két fém (itk6z6t a C nyildsba a hatoldal fel6l (hagyja a mlanyag Gtk6z6t 3 befogatva). Helyezze
az FK-t a konyhalemezre F1 a (Kép 7) szerint.

Bizonyosodjon meg, hogy az 0sszes itkozd érinti a lemez élét. Most
fogassa az FK-t szoritok segitségével a konyhalemezhez és munkaasztalhoz. F1
Ellenérizze, hogy a szoritok nem akadalyozzak a felsémaré mozgasat a
készitmény hornyaban és hogy rendesen be vannak huzva. Allitsa be a
vagas mélységét a felsémaron. Helyezze a felsémarot a masologydrivel a \ /Qf T
sablon hornydba és kezdje marni a kotést tobb datmenettel balrdl jobbra, és ﬂg # J§
kozben masolja a nyilakkal jel6lt sablon élét (Kép 7). Ha nem marja a lemez 1 = U :
egész vastagsagat egyszerre, hasznalhatja a durva marashoz a szemben @

levé (tavolibb) élét a horonynak a készitményen, ezzel kb. 1,5-7 mm tobblet
keletkezik, majd haszndlja a helyes horony helyes élét a tiszta marasra (Kép
7). Tartsa be a maras helyes iranyat — a szerszdmnak az élet a forgasaval ellentétesen kell vagnia.

~w

FIGYELMEZTETES!!

Maras kdzben szoritsa a felsémardt a masolégydrivel szorosan a sablonhoz és marjon balrél jobbra. Tartsa a
felsémarot mindig merélegeset gy, hogy a felsémaro alapja teljes felliletével érintse a készitmény felliletét és
a masologytrld pontosan masolja a kotés ivét a sablonon. Inkabb tébb atmenettel marjon és mindig tartsa be
a biztonsagi utasitasokat a felsémardéval és mardkkal valé munkaral!

90° kiils6 kotés marasa

Ha van rd lehet&sége, helyezze az M1 lemezt az F1 lemezre Ugy, hogy be lehessen rajzolni a vagasi vonalat az M1 lemez
aljan M1 (Kép 9). A F1 lemez bels6 kdtésének berajzolasa utan az M1 lemez aljara, az M1 lemezt forditsa hatoldallal
felfelé és rajzolja be a vadgas kompenzacids vonalat a kotéstél elfelé. Ez a kompenzacids vonal a vagas vonalatél 9 mm-
rel (FK650) ill. 8,5 mm-rel (FK651) van eltolva és ez a kiilénbség a vagasi sik és FK sablon éle kdzott (Kép 10).
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vonal
kivagtak
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F1
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kartérités
@ l vonal

Vegye ki a hosszanti tol6 (itkdzdét a nyilasbol. Helyezzen be két fém (itk6z6t a B nyilasokba az FK ellilsé oldalarol
és helyezze az FK-t a (Kép 11) szerint az M1 lemezre (amely hatoldallal felfelé van forditva). Allitsa be az FK sablon
tavolabbi élét (Iasd vonalak) pontosan a berajzol kompenzacids vonal szerint.

Hossz

Most fogassa az FK-t szoritok segitségével a konyhalemezhez és
munkaasztalhoz. Ellendrizze, hogy a szoriték nem akadalyozzak a
felsémard mozgasat a készitmény hornyaban. Allitsa be a vagas mélységét M1
a felsémaron. Helyezze a felsémarét a masologydirtivel a sablon hornyaba
és kezdje marni a kotést tobb atmenettel balrdl jobbra, és kozben masolja 1
a nyilakkal jelolt sablon élét (Kép 11). Ha nem marja a lemez egész
vastagsagat egyszerre, hasznalhatja a durva marashoz a szemben levé
(tavolibb) élét a horonynak a készitményen, ezzel kb. 1,5-7 mm tobblet 2
keletkezik, majd haszndlja a helyes horony helyes élét a tiszta marasra (Kép @ |
11). Tartsa be a maras helyes irdnyat — a szerszdmnak az élet a forgasaval
ellentétesen kell vagnia.
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Derékszog kompenzacidja a falon 90° kotésnél
A kotés, amely kompenzalni fogja a derékszoget a falhoz, sose lesz olyan pontos, mint a 90° kotés. Az
elforgatas a tolo Uitkozé élen torténik, lasd (Kép 12 a 13), 3°-ig.

Ha van ra lehet6sége, helyezze az M1 lemezt a korpuszra és F1 lemezen keresztil ugy, hogy be lehessen
rajzolni a kompenzacids vonalat az M1 lemez aljan. A F1 lemez belsé kotésének berajzolasa utdan az M1 lemez
aljara, az M1 lemezt forditsa hatoldallal felfelé és rajzolja be a vdgas kompenzacids vonalat a kotéstdl elfelé. Ez
a kompenzacios vonal a vagas vonalatdl 9 mm-rel (FK650) ill. 8,5 mm-rel (FK651) van eltolva és ez a kiildnbség
a vagasi sik és FK sablon éle kozott (Kép 10).

Helyezzen be két acél iitkozdt a B nyildsba az FK ellilsé oldala fel6l. Rogzitse a hosszanti tol6 itk6zét az FK
ellilsé oldalara és a sablon helyezze el6lappal az M1 lemezre (amely hatlappal felfelé van forditva). A hosszanti
itkdz6t hagyja lazan, ne hiizza meg. Allitsa az FK sablon tavolabbi élét pontosan a berajzolt kompenzacids
vonal szerint a lemez élén a tol6 (itk6zé mellet. A tol6 Uitkozét llitsa ferdén élre a kompenzacids élre és huzza
meg (Kép 12).

Tavolitsa el az titkoz6ket a B nyilasokbdl. A tolé (itkdzd éle referencia pont a kompenzaciéhoz. Tolja a lemezt a
tolé Utk6zd élén ugy, hogy a sablon élét kiegyenlitse a kompenzacids vonallal a (Kép 13) szerint.
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A sablont fogassa a szoritok segitségével a konyhalemezhez és ellendrizze, hogy a szoritok nem akadalyozzak
a maré mozgasat a horonyban és hogy a sablon szorosan van rogzitve a konyhalemezhez. A tolé ttk6z6t
vegye ki, hogy ne sériiljon a mar¢ altal. Allitsa be a vagas mélységét a felsémarén. Helyezze a felsémarét a
masologydrdvel a sablon hornydba és kezdje marni a kotést tobb atmenettel balrél jobbra. Masolja az FK
sablon tavolabbi élét (Kép 12).

45° kotés marasa

A munkafolyamat a baloldali 45° kotésen van bemutatva (Kép 14 és 15). Az F2 lemezt korflrész,
kézi korflirész vagy mardgép és vonalzo segtségével méretre vagja. Az el6készitést és vagast
minél pontosabban végezze el, hogy az eredmény mindségi legyen. A
behelyezett darab vagasa el6tt elészor rajzolja és mérje Ujra le a fontos
méreteket. Fontos méretek példaul a postforming lemez élének hossza
(a hosszt az als6 szekrény mérete és munkalemez tulérése a korpuszon
tul befolyasolja), a postforming él és kotés belsé élének szoge (mindig
135° 526Q), él hossza a kotés belsé oldalan (a hossz megegyezik a
kapcsolddé lemez hosszaval, altalaban 600mm). A szog bevagasa és
600mm mélység bemérése utdn sziikséges az A él hosszat 90° szogben 3
bevagni a munkalemez hatso élének iranydban. Ugyanezt az eljarast
ismételje meg a munkalemez masik oldalan is. A kétés gyartasanak 9
tovabbi folyamata majdnem megegyez6 kotés 90°-ra valoé vagas

folyamataval.

F2

i \ > OBENR

T T
1

45° belso kotés marasa
Helyezzen két fém (itkdz6t az elélap oldalardl a C nyilasba és egyet a G nyilasba az FK sablonon. Helyezze az
FK-t a konyhalemezre F2 a (Kép 16) szerint.

Bizonyosodjon meg, hogy az 6sszes (itk6z6 érinti a lemez élét. Most fogassa az FK-t szoritok segitségével a
konyhalemezhez és munkaasztalhoz, és ellendrizze, hogy a szoriték nem akadalyozzak a felsémaré mozgasat
a horonyban és hogy rendesen meg vannak huzva. Allitsa be a vagas mélységét a felsémaron. Helyezze a
felsémardt a masoldgydrivel a sablon hornyaba és kezdje marni a kotést tobb atmenettel balrdl jobbra.
Masolja a sablon tavolabbi élét, 1asd vonalak (Kép 16).

FIGYELMEZTETES!!!

Mards kozben szoritsa a felsémardt a masoldgyurivel szorosan a sablonhoz és marjon balrél jobbra. Tartsa a
felsémarot mindig merélegeset Ugy, hogy a felsémaro alapja teljes felliletével érintse a készitmény felliletét és
a masologylirl pontosan masolja a kotés ivét a sablonon. Inkabb tdbb atmenettel marjon és mindig tartsa be
a biztonsagi utasitasokat a felsémaréval és mardkkal valé munkara!

45° kiilso kotés marasa

A munkamenet teljesen megegyezik a 90° kiilsé kotés marasaval. Helyezzen be két fém ltkozét az A
nyildsokba az FK hatoldala feldl és helyezze az FK-t hatoldallal (Kép 17) az M2 lemezre (amely hatoldallal felfelé
van forditva). Allitsa az FK sablon tavolabbi élét (Iasd nyilak) pontosan a berajzol kompenzaciés vonal szerint.
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Most fogassa az FK-t szoritdk segitségével a konyhalemezhez és munkaasztalhoz, és ellendrizze, hogy a szoritok
nem akadalyozzak a felsémaré mozgasat. Allitsa be a vagas mélységét a felsémarén. Helyezze a felsémarét

a masologydrdvel a sablon hornyaba és kezdje marni a kotést tobb datmenettel balrél jobbra. Masolja az FK
sablon tavolabbi élét (Kép 17). A durva mardsra hasznalhatja a készitmény szemben levé oldalat.

Nyilasok marasa szoritokra
Csatlakoztassa a két lemezt a belsd és kiilsé éllel egymashoz és ellendrizze a kotés pontossagat. Most marjon
nyilasokat fém vagy mlanyag szoritdkra. Hasznalja ugyanazt a masologyrdt és marét (Kép 18 és 19).
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A nyilasokat legalabb 150 mm tavolsagban ajanljuk marni az éltdl. Jeldlje ki a lemezek aljan a nyilasok tengelyét
ceruzaval. Ha kisebb, mint 60mm szélességli lemezeket hasznal, az FK-t minden nyildsra kulon at kell llitania.
600-650 mm széles lemezekhez a nyilasok térkoze a sablonnal adva van és kimarhatja mind a két nyilast egy
befogatas alatt, ha ez a térkdz Onnek megfelel.

Helyezzen két fém (itk6zét a D nyilasokba és egyet a B nyilasba. Helyezze az FK (itkoz6ket a mart kotés élhez (Kép
18). Rogzitse szoritdk segitségével. Marjon kb. 20 mm mélységben. Fligg a lemez vastagsagatdl is. Amint kimarja
a nyilasokat a belsé kotésen, ismételje a munkamenetet a kiilsé kdtésen is (Kép 19).

Lemezek lamella kotésének készitése
Ha a lemezek kotése nincs erdsitve és kozpontozva lamellakkal, idével a lemezek eltolédhatnak. Ezért ajanljuk

a kotést erésiteni lamellakkal.

A lamellakotéshez haszndlja a felsémarot tarcsamaréval tl. 4 mm vagy
hasznaljon lamellamarét lamella kdtés készitésére mindkét lemezen. 600 mm
szélességhez haszndljon legaldbb 4 db sz.20 lamellat (Kép 22).
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A lemezek 6sszeallitasa eldtt a kotések éleit finoman csiszolja csiszoldpapirral, D E 0

tegyen ragasztot a lamellakotésekbe. A kdtésre ajanljuk vizallé ragaszté vagy @
vizall6 gitt hasznalatat. A lemezek 6sszekdtésére hasznéljon 150 vagy 35 mm hosszu acél szoritokat (65 mm
szoritdk haszndlhatésaga 2011.1.1-t6l), amelyekkel az egész kotést behuzza.

Radiuszos és 45° sarok befejezése
A radiuszos sarok befejezéséhez haszndlja az R nyilasokat (Kép 20). A sarok 45°-ra valé levagasahoz hasznalja
az F nyildsokat (Kép 21).

Helyezze a fém Utkozbket a nyildasokba. Helyezze az
FK-t itkozékkel a lemez éléhez. A sablon fogassa be szoritdk 5
segitségével a konyhalemezhez és ellendrizze, hogy a szoriték nem
akadalyozzak a felsémar6 mozgasat. Allitsa be a vagas mélységét

a felsémaron. Helyezze a felsémaro6t a masolégydrivel a sablon ‘ B
hornyaba és kezdje marni a kotést tobb atmenettel balrél jobbra.
M4asoljon a radiusz vagy horony kiilsé éle szerint .
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BIZTONSAG
« Ujjmaré cseréjénél vagy bedllitasanal kapcsolja ki a felsémarét és hizza ki a konnektorbél.
« Maras kozben hasznaljon véddszemiiveget.
+ Haszndljon hallasvédét.
+ Mindig hasznaljon porgatlé maszkot vagy légzésvedét.
« Hasznaljon elszivé berendezést.
« Ne viseljen laza ruhazatot. Bizonyosodjon meg, hogy fel van tlrve vagy be van gombolva a laza inguijj.
« Marogép bekapcsoldsa el6tt tavolitson el minden szerszamot, anyat, kulcsot és mas szabad targyat a
munkateruletrol.
- Kerllje a marégép akaratlan bekapcsolasat. Az elektromos halézatra valé csatlakoztatas elétt bizonyosodjon
meg, hogy a kapcsold nincs ,bekapcsolt” pozicidban.
« Barmilyen beallitds megkezdése el6tt varja mig, mig a mard meg nem all teljesen magatol.

FK650 - FK651 CSEREALKATRESZEK LISTAJA V4
Pos.# | Leirds Mennyiség Rend. szam

2 Tolo Gitk6z6 200x30x10 mm 1 FK650-02

3 Csap-utkozo készlet 3db D30/10x35 feketitett 1 FK650-03

K6t6 anyag készlet a tolé (itk6z6hoz 1 FK650-05

4 O-gydrl készlet 6db 1 FS990001
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ZAWARTOSC STRONA
Zastosowanie 45
Montaz FK 46
Frezowanie zfacza pod katem 90° 48
Frezowanie ztacza pod katem 45° 49
Bezpieczenstwo 51

Zastosowanie szablonu FK650/FK651

Szablon FK650 - FK651 przeznaczony jest do frezowania precyzyjnych potaczen pod katem 90 ° (rys. 2) oraz potaczen pod
katem 45 ° (rys. 3) kuchennych blatéw postformingowych za pomoca frezarki gérnowrzecionowej.Szablon w znacznym
stopniu rozszerza mozliwosci zastosowan frezarki gérnowrzecionowej, podwyzsza jakos¢ obrabianej powierzchni

oraz gwarantuje uzyskanie precyzyjnego ztacza. Podstawa catego urzadzenia jest szablon wykonany z wytrzymatego
tworzywa sztucznego oraz zestaw ogranicznikdw. Poprzez odpowiednie dostosowanie poszczegdlnych ogranicznikow,
mozna wytworzy¢ precyzyjne potaczenie ptyt, rowkow przeznaczonych dla metalowych zaciskdw, promieniowe
wykonczenie naroznika lub pod katem 45 °. Wytwarzanie zlgcza trwa okoto 15-20 minut, w zaleznosci od umiejetnosci
wykonujacego.

90°
45°

2 3)

FK650 przeznaczony jest do pracy z frezem rowkujacym o $rednicy ciecia D12 mm
FK651 przeznaczony jest do pracy z frezem rowkujacym o $rednicy ciecia D12,7 mm (2")

Podstawowe akcesoria

1szt. Szablon z wytrzymatego tworzywa sztucznego z literami wskazujacymi pozycje ogranicznika
3 szt. Metalowe ograniczniki

1 szt. Przesuwny ogranicznik wykonany z tworzywa sztucznego

1 szt. Nakretka z plastikowg rozeta do przesuwnego ogranicznika

1 szt. Sruba dla przesuwnego ogranicznika

1 szt. Podktadka pod $rube

1 szt. Instrukcja obstugi

Narzedzia potrzebne do pracy z szablonem:
FREZARKA GORNOWRZECIONOWA o wyzszej mocy (z naszej oferty polecamy Frezarke gérnowrzecionowa
CMT)

PIERSCIEN KOPIUJACY O SREDNICY 30 mm

Jesli do swojej frezarki gérnowrzecionowej nie posiadasz pierscienia kopiujacego o srednicy 30 mm to w tym
przypadku nalezy zakupi¢:

FRB170 - ptyte redukcyjng do zamocowania IGM pierécienia dla trzpienia S=8/ 12 mm

FRB171 - plyte redukcyjng do zamocowania IGM pierécienia dla trzpienia S=1/4"a 1/2"

FGB30001 - pierscien kopiujagcy D30mm IGM dla FRB170i FRB171

PRO FK650 ...FREZ ROWKUJACY D=12mm PRO FK651 ...FREZ ROWKUJACY D=1/2" /12,7 mm
F047-12381__ D12 x 30/40/ frez S=8 mm F047-12371__ D12,7 x 30(40) frez S=12,7 mm
F041-12521_ D12 x50 frezS=12 mm

METALOWE ZACISKI SCIAGAJACE do sciagniecia klejonego plytkowego potaczenia
kod do zaméwienia FK659__ metalowe gwintowane zaciski pakowane po 10szt
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FREZ TALERZOWY 4 mm do

ptytkowego potaczenia do wytwarzania potaczenia ptytkowego mozna réwniez uzy¢ frezarki do ptytek
(zadzwon w celu uzyskania informacji o aktualnym asortymencie frezarek do ptytek)Upinacie svorky
pre upevnenie $ablény k obrabénému kusu z nasej ponuky odporucame zvierky radu M980.

Sciski mocujace stuzace do zamocowania szablonu do obrabianego elementu. Z naszej oferty mozemy
poleci¢ sciski M980

Montaz FK

Caty system szablonu FK opiera sie na zastosowaniu trzech stalowych ogranicznikéw, ktére w celu zapewnienia
precyzyjnego wytwarzania wewnetrznej i zewnetrznej czesci ztacza osadzone s w réznych otworach. Otwory
przeznaczone na stalowe ograniczniki oznaczone zostaty literami (rys. 1).

DWA OTWORY - zewnetrzna czes¢ ztacza 45 °
.. DWA OTWORY - zewnetrzna czesc ztgcza 90 ° °
.. CZTERY OTWORY - wewnetrzna cze$¢ ztacz 90° i 45° °

... CZTERY OTWORY - otwory mocujace dla sciskdéw %0#’ ¢ ° 7
.. TRZY OTWORY - promieniowe zakoriczenie naroznikow (R70 mm)|/ ? ﬁ}j / )
.. DWA OTWORY - zakoriczenie naroznikéw 45 : . . o .

.. JEDEN OTWOR - wewnetrzna cze$¢ ztacza 45 ° B
.. JEDEN OTWOR - wewnetrzna czes¢ ztacza 90° (ptyta 600mm) @ D E

IGTMTmMoDNw>»

Stalowe ograniczniki wyposazone zostaty w gumowe pierscienie, ktdre zapobiegaja wypadnieciu ogranicznika
z otworéw. Metalowy ogranicznik czopem zaopatrzonym gumowym pierscieniem wtéz w otwor tak, aby byt
catkowicie wsuniety. Jesli wystapia problemy z zasunieciem metalowych ogranicznikéw to w tym przypadku
gumowe pierscienie nalezy nasmarowac olejem.Przed uzyciem, upewnij sig, ze ograniczniki sg catkowicie
wsuniete w otwory oraz ze nie dotykaja stotu roboczego.

Dostosowanie osi ciecia oraz kopiowanej krawedzi

Linia ciecia za pomoca pierscienia kopijgcego o srednicy 30 mm i frezu o

$rednicy 12 mm (dla FK650) oraz 12,7 mm (dla FK651) (rys, 5) jest zawsze

przesunieta 0 9 mm (FK650) lub 0 8,5 mm (FK651) od krawedzi kopiujacej
szablonu.Aby uzyskac precyzyjne ztacze nie uzywaj do tego celu ostrego
narzedzia (zmniejszenie Srednicy ciecia). @

perscien kopiujacy

| Szablon

Frezowanie ztacza pod katem 90 °
Procedura pracy zostata przedstawiona na przyktadzie prawostronnego ztgcza 90 ° (rys. 4).

- Ztacze zawsze frezuj tak, aby metalowe ograniczniki dotykaty postformingowej krawedzi ptyty kuchenne;j.
- Zawsze frezuj w kierunku krawedzi postformingowej oraz na zewnatrz, nigdy nie na odwrét. Metoda ta
zapewni uzyskanie doskonatego pofaczenia.

- Jesli po frezowaniu pozostajg na odwrotnej stronie ptyty kuchennej resztki papieru nalezy go usuna¢ za
pomocy papieru sciernego.

- Aby zapobiec uszkodzeniu przyrzadu nalezy po zakonczeniu frezowania wysuna¢ narzedzie z rowka
znajdujacego sie na przyrzadzie, ale tylko w momencie zupetnego zatrzymania sie narzedzia.

M1 3

00° '

!—ozel%"z?
: —T )
M1 2 © ﬁjc o c{}jaJ °
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Frezowanie wewnetrznej czesci ztacza, dla plyt o szerokosci 500-550-600-616 i 650 mm

Z tylnej strony szblonu,w otwory oznaczone literg C wtéz dwa metalowe ograniczniki oraz zgodnie z
szerokoscig ptyty jeden ogranicznik do odpowiedniego otworu oznaczonego literg H. Liczby znajdujace sie za
literg H oznaczajg szerokos¢ ptyty w cm.Szablon FK umies¢ z przodu ptyty kuchennej F1 (rys. 8).

Upewnij sie, ze wszystkie ograniczniki 1, 2 i 3 stykaja sie z krawedzig ptyty. Teraz za pomoca $ciskdw przymocuj
szablon FK do ptyty kuchennej oraz do stotu roboczego. Sprawdz, jesli sciski w rowkach przyrzadu nie beda w
zaden sposob przeszkadzaty frezarce gérnowrzecionowej w pracy oraz jesli sa prawidtowo dokrecone.Ustaw
na frezarce gérnowrzecionowej odpowiednia gtebokos¢ ciecia. Frezarke od strony pierscienia kopiujacego
wt6z do rowka znajdujgcego sie na szablonie i w kilku przejsciach rozpocznij frezowanie ztacza, od lewej do
prawej strony, kopiujac rownocze$nie oznaczong strzatkami krawedz szablonu (rys. 8). Jesli nie chcesz w tym
samym czasie frezowac ptyty na catej jej grubosci, mozesz do zgrubnego frezowania zastosowac przeciwng
(znajdujaca sie dalej) krawedz rowka znajdujacego sie w przyrzadzie, dzieki czemu do czystego frezowania
powstanie dodatek okoto 1,5-7 mm.Nastepnie zastosuj prawidtowa krawedz rowka, tak jak przedstawiono

na (rys.8) i wykonaj obrébke wykanczajaca. Pamietaj o przestrzeganiu prawidtowego kierunku frezowania -
urzadzenie musi odcina¢ krawedz w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw.

M1

3 . [

e Qe

) T S — 3 /éo
? ﬁ} J S : )

. -\,

Frezowanie wewnetrznej czesci ztgcza za pomoca przesuwnego ogranicznika
Ustawienie przesuwnego ogranicznika

Z tylnej strony szablonu FK wt6z w otwory oznaczone literg B dwa metalowe ograniczniki. Nastepnie, przytéz
poprzecznie szblon do ptyty kuchennej M1 (rys. 6). Mocno dociénij szablon FK do ogranicznikéw znajdujacych
sie w otworach B 11i 2. Za pomoca sruby i nakretki (rys. 6) przymocuj na odwrotnej stronie plastikowy
ogranicznik dtugosci oznaczony cyfra 3. Ogranicznik ustaw tak, aby dotykat krawedzi ptyty kuchennej. Z
otwordéw B usun metalowe ograniczniki.

Frezowanie wewnetrznego ztacza pod katem 90°
Z tylnej strony szablonu FK w6z dwa metalowe ograniczniki (plastikowy ogranicznik 3 pozostaw
zamocowany) w otwory oznaczone literg C.Szablon FK umies¢ na ptyte kuchenna F1 (rys. 7).

Upewnij sig, ze wszystkie ograniczniki stykaja sie z krawedzig ptyty. Teraz za
pomocg sciskow przymocuj szablon FK do ptyty kuchennej oraz do stotu F1
roboczego. 3
Sprawdz, jesli sciski w rowkach przyrzadu nie beda w zaden sposéb /
przeszkadzaty frezarce gérnowrzecionowej w pracy oraz jesli sa prawidtowo \?/ L Y e §>
dokrecone.Ustaw na frezarce gérnowrzecionowej odpowiednig gtebokos¢ U{F - ? J

2

ciecia. Wtéz frezarke i w kilku przejsciach rozpocznij frezowanie ztacza, 1
od lewej do prawej strony, kopiujac rownoczesnie oznaczong strzatkami @

krawedz szablonu (rys. 7). Jesli nie chcesz w tym samym czasie frezowac

ptyty na catej jej grubosci, mozesz do zgrubnego frezowania zastosowac

przeciwng (znajdujaca sie dalej) krawedz rowka znajdujacego sie w przyrzadzie, dzieki czemu do czystego
frezowania powstanie dodatek okoto 1,5-7 mm.Nastepnie zastosuj prawidtowg krawedz rowka, tak jak
przedstawiono na ( rys.7) i wykonaj obrébke wykanczajaca. Pamietaj o przestrzeganiu prawidtowego kierunku
frezowania - urzagdzenie musi odcina¢ krawedz w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw.
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OSTRZEZENIE!!

Podczas frezowania dociskaj frezarke gérnowrzecionowa wraz z pierécieniem kopiujgcym do szablonu i frezuj
od lewej do prawej strony. Frezarka powinna zawsze znajdowac sie w prostopadtej pozycji, tak aby podstawa
frezarki gérnowrzecionowej dotykata catg swojg powierzchnia catej powierzchni szablonu FK, a pierscien
kopiujacy doktadnie kopiowat ksztatt ztgcza na szablonie. Zalecamy frezowac w kilku przejsciach oraz zawsze
postepowac zgodnie z instrukcjami bezpieczenstwa dotyczacymi pracy z frezarka gérnowrzecionowsq i
frezami!

Frezowanie zewnetrznego zlacza pod katem 90 °

Jedliistnieje taka mozliwos$¢, to umiesc ptyte M1 na korpusie oraz przez ptyte F1 tak, aby na spodniej czesci
M1 (rys. 9) mozliwe byto narysowanie linii ciecia. Po przerysowaniu wewnetrznego ztacza ptyty F1 na dolng
cze$¢ ptyty M1, obré¢ ptyte M1 spodem do goéry, a nastepnie w kierunku od zfgcza narysuj wyréwnujaca linie
ciecia.Linia wyréwnujaca jest odsunieta od linii ciecia 0 9 mm (FK650) lub 0 8,5 mm (FK651) i tworzy réznice
miedzy ptaszczyzng ciecia a krawedzig szablonu FK (rys. 10).

Linia ciecia

F1

- 9mm] | 2

Dhugosé

M1 N
Linia wyréwnu-
) l

Z otworu wyciagnij przesuwny ogranicznik dtugosci. Z przedniej strony szablonu FK wiéz dwa metalowe
ograniczniki w otwory oznaczone literg B, a nastepnie umiesc¢ szablon przednig strong (patrz: rys. 11) na ptyte
M1 (odwrécong spodem do gory). Ustaw bardziej odlegta krawedz szablonu FK (patrz linie) dokfadnie wedtug
wczesniej narysowanej linii wyréwnujacej.

Teraz za pomoca sciskdw przymocuj szablon FK do ptyty kuchennej.
Sprawd?z, jesli $ciski w rowkach przyrzadu nie beda w zaden sposéb M1

przeszkadzaty frezarce gérnowrzecionowej w pracy.Ustaw na frezarce

gornowrzecionowej odpowiednig gtebokos¢ ciecia.Wtéz frezarke,a 1
REEUY

nastepnie w kilku przejsciach rozpocznij frezowanie ztacza, od lewej
do prawej strony, kopiujac rownoczesnie krawedz szablonu FK
znajdujaca sie jak najblizej ptyty kuchennej (rys. 11). Jesli nie chcesz 2
w tym samym czasie frezowac ptyty na catej jej grubosci, mozesz do @ |
zgrubnego frezowania zastosowac przeciwng (znajdujaca sie dalej)
krawedz rowka znajdujacego sie w przyrzadzie, dzieki czemu do
czystego frezowania powstanie dodatek okoto 1,5-7 mm.Nastepnie zastosuj prawidtowa krawedz rowka, tak jak
przedstawiono na (rys.11) i wykonaj obrébke wykanczajaca. Pamietaj o przestrzeganiu prawidtowego kierunku
frezowania - urzadzenie musi odcina¢ krawedz w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw.

HOYSYIO!

M1
1 s PR o -
1 b))
2?2 gﬁ@w s ° \ﬁ’w —
2 5

Wyrownanie kata prostego $ciany przez zlacze 90 °
Szablon FK poprzez obrécenie zewnetrznego ztagcza na ptycie M1 pozwala na wyréwnanie do 3 ° kata
prostego $ciany.Jednak ztacze, ktore bedzie wyréwnywato kat prosty $ciany nigdy nie bedzie tak doktadne, jak
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zkacze pod katem 90 °. Obrét wykonuje sie przez krawedz przesuwnego ogranicznika szablonu FK (patrz rys.
12i13)do3°

Jedliistnieje taka mozliwos¢, to umiesc ptyte M1 na korpusie oraz przez ptyte F1 tak, aby na spodniej czesci
M1 mozliwe byto narysowanie linii ciecia.Po przerysowaniu wewnetrznego ztgcza ptyty F1 na dolng czes¢
ptyty M1, obré¢ ptyte M1 spodem do goéry, a nastepnie w kierunku od ztacza narysuj wyréwnujaca linie ciecia.
Linia wyréwnujaca jest odsunieta od linii ciecia 0 9 mm (FK650) lub 0 8,5 mm (FK651) i tworzy réznice miedzy
ptaszczyzna ciecia a krawedzig szablonu FK (rys. 10).

Z przedniej strony szablonu FK wt6z w otwory oznaczone literg B dwa metalowe ograniczniki, a nastepnie
zamocuj przesuwny ogranicznik dtugosci.Nastepnie przytdz szablon przednia strong do ptyty M1 (odwrécong
spodem do gory). Ogranicznik dtugosci pozostaw poluzowany, nie dokrecaj go.Ustaw bardziej odlegta
krawedz szablonu FK dokfadnie wedtug narysowanej linii wyréwnujacej na krawedzi ptyty u przesuwnego
ogranicznika.Przesuwny ogranicznik ustaw skosnie krawedzig na linie wyréwnujaca i dokreci¢ go (rys. 12).

Z otwordw B usun ograniczniki. Krawedz przesuwnego ogranicznika jest punktem odniesienia obrotu dla
wyréwnaia. Przesun ptyte wokét koncoéwki przesuwnego ogranicznika, tak aby wyréwnac krawedz szablonu z
linig wyréwnujaca (rys.12)

’ M1
1~ C& O" & WQ \2x45° \

> c == M2
W2, \ 19 15)

[ g 3

Teraz, za pomoca sciskow przymocuj FK do ptyty kuchennej. Sprawdz, jesli sciski w rowkach przyrzadu nie
beda w zaden sposdb przeszkadzaty frezarce gérnowrzecionowej w pracy oraz jesli szablon jest odpowiednio
przymocowany do ptyty kuchennej.Poluzuj przesuwany ogranicznik i wyjmij go, aby zapobiec jego
uszkodzeniu.Na frezarce gérnowrzecionowej ustaw odpowiednia gtebokos¢ ciecia.

Witoz frezarke i w kilku przejsciach rozpocznij frezowanie ztacza, od lewej do prawej strony, kopiujac
réwnoczesnie najbardziej odlegta krawedz szablonu FK (rys. 13).

Frezowanie ztacza pod katem 45 °

Procedura postepowania przedstawiona jest na przyktadzie lewostronnego ztacza 45° (rys. 14 15). Za
pomoca pity tarczowej, pity recznej lub za pomoca frezarki i liniatu przetnij wedtug wymaganego wymiaru
ptyte F2. Przed przystapieniem do ciecia wsadzonego elementu
ptyty kuchennej, zalecamy najpierw naszkicowac na ptycie finatowy
ksztatt oraz skontrolowaé najwazniejsze wymiary. Za wazne wymiary
uwazamy np. rozmiar postformingowej krawedzi (na dtugos¢ ma
wptyw rozmiar dolnej szafki i wysuniecie blatu przez korpus), kat
krawedzi postformingowej i krawedzi dla wewnetrznej czesci ztacza
(zawsze jest to kat 135 °), dtugos¢ krawedzi dla wewnetrznej czesci
potaczenia (dtugos¢ jest taka sama jak gtebokos$¢ nawigzujacej ptyty,
ktdra najczesciej wynosi 600 mm). Po nacieciu kata i zmierzeniu 600
mm gtebokosci ptyty nawigzujacej nalezy nacig¢ dtugosci krawedzi A
pod katem 90 ° w kierunku do tylnej krawedzi ptyty.Aby wytworzy¢
element wtozonej czesci,identyczng procedure nalezy réwniez wykonac po drugiej stronie ptyty.Kolejny krok
w wytwarzaniu ztacza wyglada prawie tak samo jak w przypadku frezowania ztgcza pod katem 90 °.
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Frezowanie wewnetrznego ztacza pod katem 45°
Z przedniej strony szablonu FK wt6z w otwory C dwa metalowe ograniczniki oraz jeden ogranicznik w otwor
G. Szablon FK umies¢ na ptycie kuchennej F2 (rys. 16).

Upewnij sig, ze wszystkie ograniczniki 1, 2 i 3 stykaja sie z krawedzig ptyty. Teraz za pomoca $ciskow
przymocuj szablon FK do ptyty kuchennej. Sprawdz, jesli sciski w rowkach przyrzadu nie beda w zaden
sposéb przeszkadzaty frezarce gérnowrzecionowej w pracy oraz jesli sg odpowiednio przykrecone.Na frezarce
goérnowrzecionowej ustaw odpowiednia gtebokos¢ ciecia.Wtoéz frezarke, a nastepnie w kilku przejsciach
rozpocznij frezowanie ztacza, od lewej do prawej strony, kopiujac rownoczesnie najbardziej odlegta krawedz
szablonu FK, patrz linie na (rys. 16).

OSTRZEZENIE!!!

Podczas frezowania dociskaj frezarke gérnowrzecionowg wraz z pierscieniem kopiujgcym do szablonu i

frezuj od lewej do prawej strony. Frezarka powinna zawsze znajdowac sie w prostopadtej pozycji, tak aby
podstawa frezarki gérnowrzecionowej dotykata catg swoja powierzchnia catej powierzchni szablonu FK, a
pierscien kopiujacy doktadnie kopiowat ksztatt ztacza na szablonie. Zalecamy frezowac w kilku przejsciach,a
do zgrubnego frezowania mozesz uzy¢ znajdujaca sie naprzeciwko krawedz rowka szablonu. Zawsze postepuj
zgodnie z instrukcjami bezpieczenstwa dotyczacymi pracy z frezarkg gérnowrzecionowa i frezamil!

Frezowanie zewnetrznej czesci zlgcza pod katem 45 °

Procedura jest doktadnie taka sama, jak w przypadku frezowania zewnetrznego ztacza pod katem 90 °. Z
tylnej strony szablonu FK wtéz w otwory oznaczone literg A dwa metalowe ograniczniki.Nastepnie szablon FK
przytéz tylng strong, zgodnie z (rys. 17) do ptyty M2 (odwrécong spodem do gory). Ustaw najdalszg krawedz
szablonu FK (patrz strzatki) wedtug narysowanej linii wyréwnujacej.

Teraz za pomoca sciskdw szablon FK przymocuj do ptyty kuchennej oraz do stotu roboczego.Sprawdz,

jesli sciski nie beda w zaden sposob przeszkadzaty frezarce gérnowrzecionowej w pracy.Na frezarce
goérnowrzecionowej ustaw odpowiednia gtebokos¢ ciecia.Wtoéz frezarke, a nastepnie w kilku przejsciach
rozpocznij frezowanie ztacza, od lewej do prawej strony,kopiujac rownoczesnie najbardziej odlegta krawedz
szablonu FK (rys. 17).

Do zgrubnego frezowania mozesz uzy¢ znajdujaca sie naprzeciwko krawedz rowka szablonu.

Frezowanie otworow dla zaciskow

Potacz obie deski wewnetrznym i zewnetrznym ztgczem oraz sprawdz doktadnos¢ potaczenia. Teraz nalezy
wyfrezowac otwory,ktére przeznaczone bedg dla metalowych lub plastikowych zaciskéw. Zastosuj identyczny
pierscien kopiujacy i identyczny frez (rys.18i 19).
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Zalecamy, aby otwory frezowac, co najmniej 150 mm od postformingowej krawedzi. Na obu ptytach naich
spodniej czesci zaznacz otdwkiem osie otwordw. Jesli uzywasz ptyt o szerokosci mniejszej niz 600 mm, musisz

do kazdego otworu odpowiednio dostosowac szablon FK. W przypadku ptyt o wymiarach 600-650 mm rozstaw
otwordw jest juz ustawiony na szablonie, a dzieki temu mozesz réwnocze$nie wyfrezowac¢ dwa otwory w jednym
mocowaniu, ale pod warunkiem jesli rozstaw jest dla Ciebie odpowiedni.

Wt6z dwa metalowe ograniczniki w otwory D oraz jeden ogranicznik do otworu B. Przyt6z szablon FK
ogranicznikami do obcinanej krawedzi ztacza (rys. 18). Przymocuj go za pomoca sciskéw. Frezuj do gtebokos¢
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ok. 20 mm. Zalezy to réwniez od grubosci ptyty. Po wyfrezowaniu otworéw na wewnetrznym zigczu tg sama
czynnos$¢ wykonaj na ptycie zewnetrznego ztacza (rys.19).

Wytwarzanie ptytkowego zlacza
Jezeli zlacze ptyt nie zostato za pomoca ptytek wzmocnione oraz wysrodkowane, ptyty moga sie z czasem przesuwac.
Dlatego tez zaleca sie wzmocnienie potaczenia ptytkami.

E c H E ¢
Do potaczenia ptytkowego zastosuj frezarke gérnowrzecionowa wraz z frezem . . / \\ll :
talerzowym rowkujacym o grubosci 4 mm lub do wytworzenia potaczenia ggos . ‘ :
ptytkowego w obu ptytach uzyj frezarki ptytkowej. W przypadku ptyt o : ﬂj ? J
szeroko$ci 600 mm nalezy uzyc¢ co najmniej 4 kawatkdw ptytek nr 20 (rys. 22). |} @ A

Przed przystapieniem do faczenia ptyt, ich krawedzie nalezy lekko -

zeszlifowac za pomoca papieru sciernego, a nastepnie na ztgcza ptytkowe zaaplikowac klej.Zalecamy
zastosowac¢ wodoodporny klej lub wodoodporny srodek uszczelniajacy. W celu taczenia obu ptyt kuchennych

uzyj stalowe zaciski o srednicy 150 lub 65 mm (od 1 stycznia 2011 r. istnieje mozliwos¢ stosowania 65 mm
$ciskdw), za pomoca ktérych mocno dokrecisz cate potaczenie.

s
-
1

D

Promieniowe i 45 ° wykonczenie naroznikow ptyty
Do promieniowego wykonczenia naroznikéw uzyj otworéw oznaczonych literg E (rys. 20).Do przyciecia
naroznikow pod katem 45 ° wykorzystaj otwory F (rys. 21).

Wt6z metalowe ograniczniki w otwory. Szablon FK przytoz .
ogranicznikami do krawedzi ptyty. Teraz, za pomoca sciskdéw

szablon FK przymocuj do ptyty kuchennej oraz do stotu &
roboczego. Sprawdz, jesli sciski nie beda w zaden sposéb = o He
przeszkadzaty frezarce gérnowrzecionowej w pracy.Na frezarce / \
gérnowrzecionowej ustaw odpowiednig gtebokos¢ ciecia. > 1 2
W6z frezarke, a nastepnie w kilku przejsciach rozpocznij

frezowanie ztacza, od lewej do prawej strony,kopiujgc wedtug
zewnetrznej krawedzi promienia lub rowka.

2
@ ° 2 Przedni @ | 2

BEZPIECZENSTWO
« Podczas wymiany frezu trzpieniowego lub podczas jakiegokolwiek ustawiania zawsze nalezy wytaczy¢
frezarke i odaczy¢ jg od zrédta zasilania.
« Podzczas frezowania uzywaj okulary ochronne.
« Uzywaj ochraniaczy stuchu.
« Zawsze uzywaj maski przeciwpytowej lub respiratora.
- Uzywaj urzadzen odciaggowych.
+ Nie no$ luznej odziezy. Upewnij sie, ze masz wywiniete rekawy, nie wolno pracowac w krawacie.
« Przed wtaczeniem frezarki usun z obszaru roboczego wszystkie narzedzia, nakretki, klucze i inne przedmioty.
- Zapobiegaj przypadkowemu wiaczeniu frezarki. Przed wiozeniem wtyczki do gniazdka i przed podtaczeniem
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jej do zrédta zasilania upewnij sig, ze przetacznik nie znajduje sie w pozycji ,wtgczony”.
« Zanim przystapisz do wykonywania jakiejkolwiek regulacji lub wymiany urzadzenia, zaczekaj, az frezarka
catkowicie sie zatrzyma

FK650 - FK651 LISTA CZESCI ZAMIENNYCH V4
Uwaga# | Opis ilos¢ Kod do za-
moéwienia
2 Ogranicznik przesuwny 200 x 30 x 10 mm 1 FK650-02
3 czop-ogranicznik zestaw 3 sztuk D30/ 10 x 35 czarny 1 FK650-03
Zestaw elementoéw taczacych do przesuwanego ogranicznika 1 FK650-05
4 Zestaw o-pierscieni 6szt 1 FS$990001
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